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GLOSARIO DE TERMINOS

CMMI: Capability Maturity Model Integration.

CPGCS: Consejo de Profesionales de la Gerencia de la Cadena de Suministro.

DMAIC: Define, Measure, Analyze, Improve and Control.
DPMO: Defectos por un millén de oportunidades.

ISO: International Organization for Standardization.

ITIL: Information Technology Infrastructure Library.
KPI: Key Performance Indicator.

LSS: Lean Six Sigma.

S.A.C: Sociedad an6nima cerrada.

SGA: Sistema de Gestion de inventario.

SIP: Sistema Pasarela.

SIPOC: Supplier — Inputs- Process- Outputs — Customers.
PDCA: Espiral de mejora continua: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar.
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RESUMEN

La investigacion determind la efectividad del redisefio de procesos basado en Lean
Six Sigma en la gestion de inventarios de mercaderias de la empresa inversiones Rubin's
S.A.C. Ate — Lima, donde el tipo de investigacion aplicado fue el pre experimental y
aplicativo porque a través de los indicadores se midio el impacto del redisefio de procesos
mediante el modelo propuesto. Se aplicd una entrevista y encuesta a una muestra de 10
jefes/coordinadores y 45 operarios de las areas de Almacén central y Logistica lo cual fue
aplicado en un pre prueba y post prueba, para luego identificar el impacto de la mejora a
través del redisefio de procesos.

Los resultados del comportamiento de la efectividad del proceso a través del
indicador rotacion del inventario, muestra una mejora en la eficiencia a través de la
disminucion de un personal, debido a que la organizacion estimo trabajar con 29 personas
por 12 horas, pero con la aplicacion del modelo Omega se logré trabajar con 28 personas,
demostrando asi un impacto positivo en la eficiencia. Por otro lado, en la eficacia durante el
mes de diciembre la empresa estimé lograr la rotacion de 21,636 unidades de calzados, pero
solo se logro 16,605 unidades teniendo como saldo a 5031 unidades. Para el mes de enero,
la empresa solicita un nuevo lote de mercaderia debido a que 5,031 unidades no abasteceria
a las 42 tiendas de Lima, por lo tanto, se establece una nueva meta teniendo como base la
cantidad sobrante del mes anterior con lo cual se busca la rotacion de 24,801 unidades de
calzados. A través de la aplicacion del modelo Omega se logro la rotacion de 21,636
unidades que representa un 87% demostrando asi un efecto positivo. En el indicador
duracion del inventario, la eficiencia tuvo un efecto positivo porque se logré aumentar un
personal con el cual se logré un resultado favorable y la organizacién estimé trabajar solo
con 28 personas, pero luego de la aplicacion de mejora se trabajo con 29 personas por 12
horas establecidas. Para la eficacia en el mes de diciembre la empresa estim¢ identificar en
el inventario 23,050 unidades de calzados en 29 dias, pero solo se logr6 17,420 unidades
teniendo como faltante a 5,630 unidades por identificar. En el mes de enero la empresa
contrata un personal mas para el apoyar en el inventario de mercaderia y se establece una
nueva meta teniendo como base la cantidad restante del mes anterior con lo cual se busca el
inventario de 27,146 unidades de calzados y con el modelo Omega se logré 23,050 unidades
que representa un 84.9 % representando un impacto positivo. En el indicador vejez de
inventario, la eficiencia tuvo un resultado favorable porque la organizacién planteo trabajar

durante el mes con 30 personas, pero con la aplicacién del modelo se logré reducir un
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personal y se trabajo con 29 por 12 horas. De igual modo en la eficacia segun sus registros
de temporadas pasadas, la empresa para el mes de diciembre estimoé identificar 21,023
unidades de calzados en el almacén central entre mercaderias obsoletas y de aquellos que
son aptos para venta, pero solo se logré encontrar 16,894 quedando 4,129 por registrar. Para
el mes de enero la empresa se propone alcanzar 23,799 unidades incluyendo la cantidad
faltante del mes anterior y con la aplicacion del modelo Omega se encontr6 23799 que
representa un 83% de la cantidad establecida indicando asi un efecto favorable.

A base de los resultados se concluye que se logré la efectividad mediante el redisefio
de procesos basado en Lean Six Sigma.

Palabras claves: Redisefio de procesos, Lean six sigma, gestion de inventarios y modelo Omega.
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ABSTRACT

The research determined the effectiveness of the process redesign based on Lean Six
Sigma in the management of merchandise inventory of the company Inversiones Rubin's
S.A.C. Ate - Lima, where the type of research applied was the pre-experimental and
applicative one because through the indicators the impact of the process redesign was
measured by means of the proposed model. An interview and survey was applied to a sample
of 10 heads/coordinators and 45 operators from the Central Warehouse and Logistics areas,
which was applied in a pre-test and post-test, to then identify the impact of the improvement
through the process redesign. The result of the behavior of the effectiveness in the proposed
indicators was obtained that the inventory rotation managed to improve efficiency through
the reduction of personnel, the organization estimated to work with 29 people for 12 hours,
but with the application of the redesign it was possible to work with 28 people demonstrating
a positive impact on efficiency. A positive effect on efficiency was obtained where the
organization proposed the rotation of 24,801 units of footwear and with the application of
the improvement, the rotation of 21,636 units was achieved, which represents 87% of the
total compared to the previous month, which was only 76%. In the duration of the inventory,
the efficiency had a positive effect, achieving an increase of 1 staff and the organization
estimated working with only 28 people, but after the application of the improvement, 29
people were working for 12 established hours. Efficiency had a positive effect on
effectiveness because the organization proposed to work with 27,146 footwear units and
with the application of the improvement it was possible to achieve the duration of 23,050
units, which represents 85% of the total, compared to the previous month, which was only
76%. In the old age of the inventory, efficiency had a favorable result because the
organization proposed to work with 30 people during the month, but with the help of the
methodology it was possible to reduce 1 staff and work with 29 people for 12 hours.
Similarly, a positive effect on efficiency was obtained because the organization proposed the
identification of 23,799 units of footwear and thanks to the improvements, 21,023 units were
identified, which represents 88% of the total.

Based on the results, it is concluded that effectiveness was achieved through process

redesign based on Lean Six Sigma.

Keywords: Process redesign, Lean six sigma, inventory management and Omega model.
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CAPITULO |
1. EL PROBLEMA

1.1. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

La investigacion realizada el afio 2018 por el instituto tecnolgico de Monterrey
indica que Walmart y Amazon se convirtieron en grandes lideres del retail porque
implementaron las mejores estrategias en el manejo de inventarios y uso de tecnologias. La
pérdida millonaria generada el 2013 a causa de la mala gestién de inventarios hizo que
Walmart sufriera las consecuencias de la caida en la satisfaccion de sus consumidores,
pérdida de clientes potenciales, exceso de mercaderia por la acumulacion y desorden en los
centros de almacenamiento; dichas incidencias lo llevaron a realizar cambios como la
implementacion de una aplicacion para hacer el seguimiento del ingreso y salida de sus
productos en tiempo real. Amazon es otro lider del comercio electrénico y/o Ecommerce que
maneja una estrategia de mantener sus inventarios de forma transparente lo cual influye en
la toma de decisiones de compra, los clientes pueden ver cuantas veces se realizé la compra
y cuantos quedan en stock. Si ven que hay pocos articulos en stock generan una sensacion
de urgencia y el temor por perderlo o cuando ven que el articulo ha sido comprado muchas
veces les genera al cliente una sensacion de seguridad y consideran que seria una buena
inversion. Estas estrategia hacen referencia cuan importante es implementar cambios a base
de tecnologia y mejores practicas de gestion de inventario para asi buscar siempre

diferenciarse ante la competencia[1].

Por otra el estudio realizado por la compafiia Ofisis S.A dedicada a la venta de
softwares ERP, resalta que en el Per( cinco de cada diez empresas peruanas del sector
(construccion, mineria, energia, agricultura, comercio entre otros) utilizan tecnologias para
la gestidn de inventarios. La implementacion de un ERP permite automatizar en un 40% los
tiempos y procesos en consecuencia aumenta las ventas del 25% al 30%, en comparacion
con una gestion no automatizada de inventarios. Ademas, indica que la falta de control de
los inventarios afecta la rentabilidad ocasionando que las empresas no cuenten con productos
ni cantidades disponibles en el momento adecuado, impactando negativamente en sus

ventas[2].
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El diario Gestidn reportd un aumento de 0.5% en el segundo trimestre en su Ebitda
(utilidades antes de impuestos, depreciacion e intereses) el nivel del sector retail tuvo un
descenso en el Perd de 3.3% en el indicador (Ventas en locales equivalentes), mientras en
Chile se incrementd a un 8.9%, a raiz de ello BanChile indica que las menores ventas en el
Per( condujeron a un aumento de siete dias en los inventarios a la empresa Ripley. Para
combatir el aumento de inventarios Ripley plante6 una propuesta innovadora de ofrecer el
servicio a sus clientes la entrega de sus productos en solo 90 minutos de pedidos a domicilio.
Ripley afirma que el innovador servicio cubriré los 14 distritos de Lima y proximamente
Ilegara a méas lugares, para la ejecucion de la propuesta de mejora la organizacion cuenta con
una cadena de tiendas fisicas que se convertiran a la vez en los puntos de distribucién, donde
cabe resaltar que la gestion de inventarios serd éptima para responder dichos pedidos. El
avance del crecimiento del comercio retail hace que hoy en dia las empresas busquen tener
una gestion de inventario para adaptarse a cualquier mejora y lograr un crecimiento, estas
mejoras pueden estar enfocadas en reduccion de tiempos de trabajo, gestion de procesos,

implementacion de tecnologia, entre otros [3][4].

Inversiones Rubin’s tuvo sus inicios hace mas de 21 afios desde un entorno familiar
y hoy en dia ha logrado convertirse en una de las empresas lideres a nivel nacional en la
comercializacion de calzados y articulos complementarios. La familia Inversiones Rubin’s
cuenta con més de 1,000 colaboradores, reunidos en mas de 20 areas y una fuerza de ventas
principalmente concentrada en pisos de venta (tiendas fisicas) superando las 96 tiendas a
nivel nacional. Ademas, la empresa muestra su nivel de modernizacién y apertura al cambio
a traves de la creacion y fortalecimiento de sus canales de e-commerce como passarela.pe y
footloose.pe. También valora la cercania a sus clientes a través de la venta por catalogo Top
Model que conlleva un trato personalizado y que permite a los clientes hacer sus pedidos

con la mayor comodidad [5].

Sin embargo, durante los Gltimos afios en el proceso de distribucion de mercaderia la
empresa Inversiones Rubin’s, se identifico que existen deficiencias de gestion de inventarios
como: la acumulacion y la baja rotacion de mercaderia, por la poca demanda o por ser
modelos repetitivos. Ademas, el exceso de duracion del inventario en el almacén provoca
que la mercaderia comienza a presentar caracteristicas de vejez que mas adelante son
consideradas como merma o mercaderia obsoletas. De igual modo existen otros factores que

influyen en el proceso de distribucion de mercaderia como: el tiempo de respuesta a los
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pedidos de las tiendas de Lima, el control del costo total de los recursos generado durante la
distribucion y la falta de medicion del rendimiento en la calidad del proceso. Por otro lado,
en la gestiéon de inventario no existe una comunicacién fluida entre areas participantes del
proceso debido a que no existe un acertado estilo de trabajo que ayude en la comunicacién
y organizacion de tareas o actividades asignadas.

En consecuencia, en la investigacion se plantea un redisefio del proceso basado en
Lean Six Sigma que abarque la gestion de inventario de mercaderias de la empresa
Inversiones Rubin's S.A.C. Ate-Lima para medir la efectividad a través de la eficiencia y

eficacia.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA
1.2.1. PROBLEMA GENERAL.

e ;De qué manera el redisefio de procesos través del modelo Omega basado Lean Six
Sigma y gestion de inventarios es efectivo en la distribucion de mercaderias de la

empresa Inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima?

1.2.2. PROBLEMAS ESPECIFICOS.

e PE1: ;De qué manera el redisefio de procesos a traves del modelo Omega basado Lean
Six Sigma y gestion de inventarios es eficiente en la distribucion de mercaderias en la

empresa inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima?
e PE2: ;De qué manera el redisefio de procesos a traves del modelo Omega basado Lean

Six Sigma y gestion de inventarios es eficaz en la distribucién de mercaderias en la

empresa inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima?
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1.3. OBJETIVOS
1.3.1. OBJETIVO GENERAL.

e Determinar la efectividad del redisefio de procesos través del modelo Omega basado
Lean Six Sigma y gestion de inventarios en la distribucion de mercaderias en la

empresa inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e OEL: Desarrollar el modelo Omega basado en Lean Six sigma y gestion de inventarios
para la distribucion de mercaderias en la empresa inversiones Rubin's S.A.C. Ate

Lima.

e OEZ2: Determinar la eficiencia del redisefio de procesos a través del modelo Omega
basado en Lean Six Sigma y la gestion de inventarios para la distribucion de

mercaderias en la empresa inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

e OE3: Determinar la eficacia del redisefio de procesos a través del modelo Omega
basado en Lean Six Sigma y la gestion de inventarios para la distribucion de

mercaderias en la empresa inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

1.4. JUSTIFICACION
1.4.1. JUSTIFICACION TEORICA.

En la actualidad las organizaciones tienen la necesidad de conocer la ejecucion de
sus procesos internos de la gestion de inventarios y asi tener una administracion eficaz de
ellos, al redisefiar los procesos conlleva a mejorar la definicion de roles y responsabilidades
no solo en los niveles superiores sino en todo el equipo del almacén y logistica, la
comunicacion éptima entre las areas ayuda a identificar puntos improductivos (cuellos de
botella o duplicidad de trabajos, etc.) en los proceso y ademas favorece en la alineacion de

toda la organizacidn hacia metas y objetivos estratégicos.
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Ante esta necesidad de identificar puntos improductivos dentro del proceso de
distribucion de mercaderia de la empresa inversiones Rubin’s S.A.C, se tiene como finalidad
redisefiar el proceso para la gestion de inventarios a través de la metodologia de Lean Six
Sigma, ayudando a la organizacion en reduccion en los costos y uso adecuado de recursos a
través de las mejores précticas de Lean, agilizar operaciones en cuanto a la gestion de
inventario a través del control de rotacion, duracion y vejez del inventario para asi aumentar

la satisfaccion del cliente y la rentabilidad.

1.4.2. JUSTIFICACION METODOLOGICA

A fin de lograr los objetivos de estudio se acude a la implementacion de técnica de
recoleccion, tratamiento y analisis de informacién a través de los instrumentos de
investigacion para las dimensiones de la gestion de inventarios para el proceso de
distribucion de mercaderia (rotacion, duracion y vejez del inventario) y Lean Six Sigma

(Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar).

En tal efecto la implementacion de Lean Six Sigma para la gestion de inventarios
contribuye en la creacion de un modelo que se adapte a las organizaciones de diferentes
rubros permitiendoles aprovechar al maximo sus recursos y brindar un mejor servicio o

producto.

1.4.3. JUSTIFICACION PRACTICA

La elaboracion del redisefio de procesos para la efectividad en la gestion de inventario
del proceso de distribucion mercaderia de la empresa “Inversiones Rubin’s” tiene un gran
aporte en la organizacion, a través de la ejecucién de buenas practicas de gestion de
inventarios y lean six sigma. Por ello en esta investigacion se tomara los indicadores:
rotacion, duracion y vejez del inventario juntamente con las fases de Lean Six Sigma:
Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar; esto con el fin de fortalecer la gestion de

inventarios del proceso de distribucion mercaderia.
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1.5. JUSTIFICACION FILOSOFICA

En la biblia, en el libro de Exodo 18: 13 - 27 se registra el consejo que brinda Jetro a
su yerno Moiseés al observar como asume la responsabilidad de juzgar a todo el pueblo desde
la mafana hasta la tarde. Le aconseja que debe buscar en el pueblo a varones que poseen
virtud y que tengan la capacidad de solucionar los problemas que enfrentaban para elegirlos
como jefes o lideres y que en el caso de que tuvieran dificultad podrian acudir directamente
a Moisés y asi el aliviaria su carga a través de su apoyo. Esto nos ensefia que en toda empresa
el jefe gerente general asigna y orienta a otros jefes de areas a desarrollar el liderazgo y
compromiso para poder llevar a cabo la supervision de las actividades asignadas al personal
y ante dificultades presentadas solicitar el apoyo de las gerencias para gestionar una solucion
que se adapte y ademas enfatizamos el versiculo de Eclesiastés 4:9-12 "Mejores son dos que
uno; porque tienen mejor paga de su trabajo. Porque si cayeren, el uno levantara a su
compariero; pero jay del solo! que cuando cayere, no habra segundo que lo levante.” NoOS

ensefia a trabajar en equipos y dividir los trabajos para garantizar un mejor resultado.

1.6. LIMITACIONES

De forma interna se observa poco interés y tiempo limitado por algunos trabajadores
debido a su carga laboral y escasez de informacion historica del proceso. En el contexto
externo los cambios pueden generan inestabilidad en la organizacion ya que tiene un costo,

demanda nuevos recursos y reasignacion de los ya existentes.
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CAPITULO Il
2. MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION
2.1.1. ANTECEDENTES INTERNACIONALES

Segun la investigacion de Cardenas Avalos que lleva por titulo “Redisefio e
implementacion del proceso de compras y pagos Empresa A.G.A. S.” El investigador logré
identificar problemas en el sistema de pagos lo cual generaba duplicidad de informacién y
la falta de integracion con otros sistemas de la organizacién, el proceso de pago a
proveedores es de manera manual y no se efectiian mediciones de tiempo de respuesta para
identificar los cuellos de botella, ademas el investigador menciona que el proceso de pago
no esta automatizado lo cual genera omisiones manuales en el proceso de pagos, y en
consecuencia malestar a los proveedores por incumplimiento de pagos, cierre de crédito y el
uso inadecuado de recursos. Ante estos problemas la investigacion plante6 como objetivo
analizar e identificar oportunidades de mejora en tiempos y costos para implementar un
modelo optimizado del proceso de compras desde la solicitud de hasta el pago. la
metodologia con la que contrarrestaron los problemas identificados fue el cuestionario
CMMI (Capability Maturity Model Integration) y las herramientas como la diagramacion,
metodologia IDEFO (Definicion de integracion para modelado de funciones). El resultado
de la investigacion muestra la reduccién de 40% en el costo unitario y el 75% en horas, a
través de la automatizacion de la seleccion de pagos y reduciendo el tiempo de actividad de
4 auna 1 hora [6].

Infante Lara a través de su investigacion “Redisefio del proceso administracion
relacion de proveedores en la cadena de aprovisionamiento” tuvieron como problema a
resolver: la gestion de abastecimiento, disminucion de la incertidumbre de la determinacion
de la demanday optimizacion de las compras de materiales, ante los problemas mencionados
el investigador se plante0 el objetivo de aumentar la rentabilidad de Chilectra S.A. mediante
la optimizacion de la gestion de inventarios, pronosticos eficientes soportados por el uso de
las tecnologias de informaciéon en el area de aprovisionamiento y la creacion de relaciones
de valor con sus proveedores. La metodologia que aplico para responder a los problemas
identificados fue el redisefio de procesos segun Oscar Barros, con sus fases: definicion del

proyecto, analisis de la situacion actual, redisefiar e implementacion. El resultado que obtuvo
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la investigacion fue el ahorro en los costos de inventario en un 10.56% y la sincronizacion

de los procesos de produccion, distribucion y actividades de gestion de pedidos del cliente

[71[8].

El articulo de Ledn & Viramontes titulado “Redisefio del Sistema de Gestion de
Almacenes de Empresas Comercializadoras” manifiesta los pasos que se requiere para
elaborar el redisefio del Sistema de Gestion de Almacenes (SGA) a través de las herramientas
como: el diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, andlisis de transporte y redisefio de los
procesos del area, se realizaron la identificacion de las causas que repercute en la falta de
espacio para almacenar, mala ubicacién de productos, registro inadecuado de las entradas y
salidas, envio de materiales equivocados y problemas lumbares que afectan a los
trabajadores. Ademas, tuvieron como objetivo disminuir el retraso en los cierres anuales y
garantizar inventarios confiables. El resultado del articulo indica que el proceso de recepcion
se redujo a 11 pasos en un tiempo de 145 minutos ya que anteriormente se realizaba en 13
pasos con un tiempo de 207 minutos logrando asi disminuir el desperdicio en tiempo, con
respecto al proceso de ubicacion lograron reducir a tres pasos en un tiempo de operacion de
30 miny en el proceso de pedidos no lograron reducir de manera significativa el nimero de
pasos, pero si el tiempo de 200 minutos a 135 minutos eliminando asi las demoras del

proceso [9].

La investigacion presentada por Toro Reyes titulada “Plan de mejora en la gestion de
inventario y redistribucion de bodega de hilados de textil Crossville Fabric Chile S.A.” tuvo
como objetivo, elaborar un plan de mejora en la gestion de inventarios para reducir los
problemas de infraestructura y exceso de almacenamiento. A través del analisis de costo de
inventarios y analisis ABC buscaron la clasificacion de hilados a travez de visitas y
entrevistas a las areas que interactian con la bodega para constatar la situacion real. El
resultado fue que el tiempo no productivo por falta de hilado es aproximadamente de 4 horas
de las cuales se estima en un valor de $ 352.092 y el costo total anual de inventario de hilados
de la bodega de la empresa textil es de $ 2.760.403. A base del analisis ABC recomendaron
un sistema de tamafio fijo para los hilados que pertenecen a las calcificaciones Ay B, ya que

este sistema permitird un mejor control de los productos [10]

Por otra parte, Hernandez Ulloa en su investigacion “Modelo de distribucion

comercial: una mirada a la logistica del retail en los supermercados” planteo como objetivo
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de investigacion disefiar una propuesta de mejora para la gestion de distribucion comercial
y para la identificacion de los problemas hizo uso del anélisis Foda y la ley de Pareto. La
investigacion se desarrollo bajo la metodologia Kaizen que se basa en la mejora continua
mediante la eliminacién de los desperdicios o duplicidad de trabajos y las operaciones que
no generan ningn valor al proceso. El resultado de la investigacion fue un modelo de
distribucion en base a los KPIs del proceso logistico con lo cual ayudaron a controlar y
mejorar progresivamente la eficienciay eficacia del proceso con el fin de brindar un producto
de calidad, cantidad y de manera oportuna al cliente [11].

Ademas Cabrera Galvez en su investigacion titulada ‘“Mejoramiento del flujo de
inventario tecnologico computacional administrado por la empresa Adessa” tuvo como
objetivo buscar generar una solucion completa a los problemas en el flujo de operaciones
actuales, disefiando un proceso efectivo para la gestion de inventario asociada al
equipamiento tecnologico del holding de S.A.C.I Falabella Chile para asi brindar un mejor
servicio a sus clientes internos y asi reducir tiempos de resolucion de problemas y evitar la
pérdida de tickets internos ya que esto genera un pérdida econdémica que debe asumir la
organizacion. La metodologia y herramientas aplicados fueron BPMN (Business Process
Model and Notation), FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades, Amenazas) y el
diagrama de causa y efecto. Para el levantamiento de la informacion el investigador realizo
entrevistas con los departamentos involucrados con el fin de recoger opiniones y testimonios,
midié el tiempo de ejecucion del proceso, genero brainstorming con las personas
involucradas, plante6 un proceso preliminar, realizo analisis de resultados y capacité a todo
el personal implicado. La aplicacion del proyecto de investigacion ayudo a la organizacion
reducir sus costos a USD$3.949 semestrales y USD$7.905 anuales y el tiempo de espera de

solicitudes se redujo a un 62% de lo establecido [12].

La investigacion titulada “El impacto de Lean Six Sigma en organizaciones
latinoamericanas y sus factores criticos de éxito” de Pérez Ortiz que tuvo como objetivo de
investigacion, conocer el impacto que ha tenido en las organizaciones latinoamericanas en
el uso y aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma en la Gltima década y cuéles han sido
sus factores criticos de éxito. El resultado de la investigacion indica que las organizaciones
latinoamericanas que implementaron lean six sigma han tenido un impacto positivo, el 56%

de las organizaciones investigadas lograron la reduccién de costos, el 33% reportaron una
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reduccion en tiempo de entrega en servicios y/o productos y el 11% de organizaciones

reportaron una reduccion en las fallas de sus procesos [13].

Por su parte Montalvan Davila en su tesis titulado “Impacto de la aplicacion de lean
six sigma en el proceso de importacion con régimen definitivo en Nica Transport Group”
identifico varios factores que influyen en el proceso, asi como la aduana que fue el principal
factor que caus6 mas demora puesto a que tienen un sistema partidarizado, donde las
empresas de transporte que no estan afiliadas al gobierno pagan las consecuencias. Para el
andlisis el investigador emple6 la metodologia Lean six sigma y su filosofia de trabajo
DMAIC que le permitié identificar las causas del problema e implementar un plan de mejora.
La investigacion muestra como resultado, la reduccion del tiempo del proceso de
importacion a un 15% mediante la estandarizacion del proceso, el mejor uso de las

herramientas de trabajo y la definicion de funciones de cada uno de sus colaboradores [14].

Segun la investigacion de Nieto Zambrano titulada “Implementacion de la
metodologia six sigma para la mejora continua del proceso de venta de servicios
tecnologicos y comunicacionales en Ecuadortelecom S.A” tuvo como objetivo contribuir en
las mejoras de sus procesos internos de gestion. La investigacion se desarrollé bajo la
metodologia six sigma para mostrar a sus clientes una mejor percepcion de los servicios que
prestan a través del canal de venta directa. El resultado se mostré mediante la mejora en el
cumplimiento del objetivos a un 46.3%, contribuyendo con un plan motivacional de un mejor
estandar de desempefio del equipo de ventas en sus labores cotidianas permitiendo mejorar

sus actividades diarias y clima laboral [15].

2.1.2. ANTECEDENTES NACIONALES

Mientras tanto en otra investigacion que lleva por titulo “Redisefio de los procesos
productivos en el area de acabados de la CIA Universal Textil para aumentar la
productividad” de Gamarra Diaz que implement6 las herramientas como: el diagrama de
ishikawa, diagrama de pareto, técnicas de grupo nominal y sistemas de tiempos para la
identificacion de los problemas que afectan a los procesos productivos. El resultado de la
investigacion demuestra que el redisefio de procesos dio como efecto el aumento de la

eficiencia y eficacia, optimizacion de los procesos, reduccion en los tiempos de entrega de
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los productos hacia los clientes y por consiguiente un aumento de la productividad en el area
de acabados [16].

Por otra parte Cueva & Pérez en su tesis titulada "Redisefio de procesos de recepcion,
almacenamiento, picking y despacho de productos para la mejora en la gestiéon de pedidos
de la empresa distribuidora Hermer en el Peru" se propuso mejorar la gestion de pedidos que
distribuye la empresa Hermer SAC ya que no contaban con la documentacion de sus
procesos siendo asi que el desarrollo de las actividades son aprendidos de manera vivencial,
lo cual genera errores e incomodidad en los clientes por que los pedidos no son entregados
en la fecha acordada. Para el redisefio de los procesos involucrados en gestion de pedidos
aplicaron como base la metodologia de James Harrington que consta de cuatro fases:
organizacion para el mejoramiento, comprension del proceso, modernizacion y por ultimo
la medicion y evaluacion, con el fin de eliminar las actividades repetitivas. El resultado que
obtuvieron fue de reducir en 23.2% el tiempo de ejecucion del proceso de gestion de pedidos,
39% del proceso de recepcion y almacenado, 14.3% del proceso de picking y 9.1% del
proceso de despacho. Se incrementd la eficiencia en 16.6% del proceso de recepcion y
almacenado, 16.7% del proceso de picking, 22.5% del proceso de despacho y se logré

asegurar la confiabilidad del stock de inventarios mediante el uso de 6rdenes de compra [17].

El estudio que lleva como titulo “Propuesta de mejora de la gestion de inventarios en
una empresa de sector retail” de Paticar & Vargas desarrollado en la empresa dedicada a la
venta de productos de consumo masivo. Los investigadores indicaron como objetivo
desarrollar una propuesta de mejora basada en la gestion de inventarios con el fin de
responder a los problemas identificados como las pérdidas generadas por mermas y altos
costos por la pérdida de emergencia. Ademas, hizo uso de la técnica de priorizacion ABC
para la clasificacion de mercaderia de acuerdo a su importancia para la empresa y la
metodologia de la mejora continua PDCA. El resultado del estudio resalta la importancia de
la capacitacion al personal antes de implementar un nuevo proceso y concientizar a las

personas para que puedan identificar su importancia y contribuir en mantenerlo [18].

Seglin Villanueva Pérez en su tesis titulada “Propuesta de mejora del sistema de
control de inventarios y su incidencia en la gestion de la empresa Good Book S.A.C de la
ciudad de Trujillo” planted como objetivo identificar incidencias que influyen en el sistema

de control de inventarios. El problema identificado es el manejo empirico de las actividades
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relacionadas con el control de inventarios que se desarrollan dentro de la empresa, ya que no
cuenta con pardmetros, sistemas organizados y/o modelos definidos para una gestion
eficiente, para lo cual el investigador armé un cuadro analitico que consta de tres partes: E=
Eficiente, R=Regular, D= Deficiente con el cual se hizo el diagnostico del personal y la
organizacion, la gestion del almacén, gestion de inventarios y la gestion de compras. El
resultado fue que la empresa no cuenta con politicas y procedimiento relacionados al control
de inventarios, las actividades se desarrollan de manera empirica y son evaluados segun el
criterio del jefe de area, y como consecuencia el 10% del total de existencia almacenadas
actualmente han sufrido descomposicién por el paso del tiempo en consecuencia se genera
pérdidas econdmicas de s/. 108,459.43 y més los gatos de almacén. Ademas, la clasificacion
de existencias no es de acuerdo a los criterios especificos como nivel de rotacion y
rentabilidad [19].

Flores Garcia en su investigacion que lleva por titulo “Sistema de control de
inventarios de mercaderias y su efecto en la gestion de compras en la empresa comercial Mil
Kositas” manifestdo como objetivo: determinar el efecto del sistema de control de inventarios
de mercaderias en la gestion de compras, el estudio fue desarrollado mediante la recoleccion
de datos a través de encuestas y cuestionarios de una muestra conformada por los 5
trabajadores de la empresa lo cual el resultado ayudo en la implementacion de un sistema de
inventarios. Segun el resultado de la investigacion de Flores Garcia, el efecto del sistema de
inventarios fue significativo en la gestion de compras ya que antes de la mejora la gestion
de compras era 80% bajo y luego de la aplicacion del sistema el rendimiento subié a un 60%
alto [20].

Desde otro punto, Plasencia Peche presenta tu tesis titulada “Aplicacion del lean six
sigma para mejorar la productividad del proceso de emision de pélizas de la empresa Athena
corredores de seguros en el afio 2017 tuvo como objetivo de proponer la aplicacion de la
metodologia Six Sigma en la empresa Athena para poder mejorar la productividad en el
proceso de emision de polizas. El estudio se aplico en el proceso de emision de polizas que
consta de 16 semanas tomando como muestra desde enero a febrero y después de la
implementacién de mejora se dio entre los meses de mayo y septiembre. Los resultados
muestran que obtuvo en eficiencia 4% y en eficacia 76 % lo cual equivale a un 64% de
productividad indicando asi que la empresa necesitaba realizar la mejora continua. Luego de

ello Plasencia Peche realiz6 el levantamiento de datos que mostraba excelentes resultados
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ya que la productividad aument6 en un 20 % lo cual indica que la eficiencia aumentd en un
95 % y la eficacia en un 89 %. Se concluye que con la aplicacion de la metodologia de six
sigma en el proceso de emision mejoro en productividad [21].

Por otra parte, la tesis titulada “Mejora del area de logistica mediante la
implementacion de lean six sigma en una empresa comercial” de Yuijan Bravo tuvo como
objetivo, implementar Lean Six Sigma para la mejorar el area de logistica de la organizacion,
ya que esto repercute directamente en el incremento de costos de recursos y la calidad de
entregas de pedidos. El investigador ademas indica que el primer paso su ejecucion de la
investigacion fue el disefio y planificacion del sistema logistico lo cual ayudo a identificar
los puntos débiles que afectan al proceso y el resultado del estudio muestra que la aplicacion
de Lean Six Sigma tuvo un impacto positivo en los materiales e insumos de oficina los cuales
antes de la aplicacion de la mejora se presupuestaba un gasto de S/. 8, 500 y con la aplicacion
de Lean Six Sigma lograron reducir a S/. 5, 200 [22].

La investigacion de Fernandez & Rimapa tesis titulada “Plan de mejora basado en
lean six sigma para aumentar la productividad en el proceso de produccion de la empresa el
aguila S.R.L-Chiclayo-2017” tuvo como objetivo de mejorar la productividad de Empresa
El Aguila S.R.L para responder a los problemas de costos innecesarios y asi aumentar la
eficiencia. La metodologia que se implementd para el desarrollo del proyecto fue Lean Six
Sigma con el cual el investigador realizo el analisis y diagndstico de los procesos del control
de las operaciones de la produccion y en base a los resultados presentd la propuesta de mejora
para medir el impacto tras su aplicacion. El resultado de la investigacion muestra que el nivel

de productividad fue de 1.378 y se espera que en los ultimos meses siga descendiendo [23].

2.2. BASES TEORICAS
2.2.1. GESTION DE LOGISTICA

La logistica es un conjunto de medios 0 métodos que permiten desarrollar las
actividades de una organizacion y mediante su gestién, busca planificar, operar, controlar y
detectar oportunidades de mejora del proceso de flujo de materiales (insumos, productos),
servicio, informacién y dinero con el objetivo de brindar una satisfaccion permanente de la
demanda en cuanto a la cantidad, oportunidad y calidad al menor costo posible para la

empresa.
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Las actividades logisticas son el componente operatico de la cadena de suministros,
lo cual incluye la cuantificacion, la adquisicion, la administracion de inventarios, el
transporte y la gestion del flete (precio que se debe pagar por el desplazamiento de la carga),
asi como la recoleccion de datos y el reporte de la informacion. La cadena de suministros
incluye las actividades logisticas en coordinacion y la colaboracion de los personales de la
organizacion para lograr su ejecucion con éxito. Segun el Consejo de Profesionales de la
Gerencia de la Cadena de Suministro (CPGCS): “La gerencia de la cadena de suministro
abarca la planificacion y la administracion de todas las actividades involucradas en el
financiamiento y en las adquisiciones de todas las actividades de administracion logistica.
En gran medida, incluye también la coordinacion y la colaboracion con los socios del
sistema; éstos pueden ser proveedores, intermediarios, proveedores terceristas y clientes. En
esencia, la gerencia de la cadena de suministro integra la gerencia de la oferta y la demanda

adentro y a través de las compaiias” [24].

E1 CPGCS define también la logistica como: “La parte de la gerencia de la cadena de
suministro que planifica, implementa y controla los flujos de distribucion —ya sea hacia el
cliente o hacia el proveedor- para que sean eficientes y eficaces, asi como el almacenamiento
de productos, los servicios y la informacion relacionada entre el punto de partida y el punto
de consumo, todo esto a fin de responder a las exigencias de los clientes. La gerencia
logistica cumple con una funcion integrada que coordina y optimiza todas las actividades
logisticas, y que también integra las actividades logisticas en otras funciones, como es el
caso del mercadeo, las ventas, la fabricacion, las finanzas y la tecnologia de la informacion”
[24].

Ademas, Ronald H. Ballou (Libro: Administracion de la cadena de suministros)
define: “La logistica es la parte del proceso de la cadena de suministros que planea, lleva a
cabo y controla el flujo y almacenamiento eficientes y efectivos de bienes y servicios, asi
como de la informacion relacionada, desde el punto de origen hasta el punto de consumo,

con el fin de satisfacer los requerimientos de los clientes” [25].

2.2.2. GESTION DE STOCK

Stock o existencias son un conjunto de recursos de una determinada organizacion
entre ellos materiales y articulos que se almacenan todo aquello que son necesarios para el

proceso de produccion como para los destinos de venta. No obstante, los recursos varian de
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acuerdo a las connotaciones de diferentes organizaciones, por ejemplo, las empresas
comerciales se Ilama stock a los diversos productos elaborados, las empresas industriales
son la materia prima e insumos, los productos semielaborados y productos terminados; y las
empresas de servicio abarcan todos los suministros que se requiere para la prestacion del
servicio. Cada una de las organizaciones dara mayor o menor importancia a cada uno de

estos inventarios en funcion de la actividad econdmica a la que se dediquen.

Parra Guerrero Menciona que en los libros americanos traducidos se usa la palabra
“inventarios” en lugar de stock y que la mejor traduccion para el vocablo stock seria

“existencias” [26].

La gestion de stock tiene como objetivo fundamental de servir al cliente en un plazo
previsto, pero sin acumular excesivos stocks considerando los siguientes aspectos de la
cantidad necesaria, en el momento oportuno, en el lugar preciso y con el minimo costo, para
ello existen las mas modernas técnicas matematicas o0 modelos que ayuden a identificar los
diferentes casos.

La importancia de los stocks puede deducirse de:

e Su consideracion historica: afirma la buena gestion es simbolo de eficacia y

sabiduria, en la actualidad gestion de stock es denominada gestion de stock cero.

e Su necesidad: ante las existencias en el almacén tiene su origen en la utilidad que

reporta: cantidad, calidad, precio y oportunidad que de no tener existencias
almacenados es muy facil que todo esto coincida.

e Su volumen que representa en relacion total de activos de la empresa.

e Su interrelacién con otros subsistemas de la empresa: el control de stocks esta

enlazado con la prevision de ventas, la planificacion de la produccion y las

politicas de reposicion del stock.
2.2.2.1. Funcidn de gestion de inventarios en el ciclo de stock
Segun Ferrin Arturo resalta que los problemas tipicos dentro de control de inventarios
son, por ejemplo, exceso de existencia y de faltantes de inventarios: “Siempre tenemos

demasiado de lo que no se vende o consume, y muchos agotados de los productos que mas

rotan”. Estos problemas ocurren en cualquier empresa del sector industrial, comercial o de
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servicios, las cuales administran, de una u otra forma, materias primas, componentes,
repuestos, insumos y/o productos terminados, productos y materias primas en proceso o en

transito, manteniendo unidades en inventario en mayor o menor grado [27].

En base a lo que menciona el autor, resaltamos que para tener una adecuada gestion
de inventarios se debe evitar el exceso de mercaderia o escasez de ella, esto dependeré de la
gestion de stock porque esta en funcion de la demanda del consumidor. Los resultados de
una buena gestion de stock influyen en la gestion de inventarios por lo tanto se busca obtener
la informacion exacta o en tiempo real ayudara en que los resultados sean confiables y por

consiguiente reduciran el gasto en los recursos del personal, tiempo e inversion.

Los motivos principales por el que se requiere un mantenimiento de inventarios son
debido a que no se cuenta con la informacion exacta de la gestion de stock, contar con la
informacion actualizada permitira un mejor prondstico de demanday asi se podra desarrollar

estrategias adecuadas.

Ademas, el autor Ferrin Arturo menciona que el objetivo basico de la funcion de
almacenamiento es la custodia de los productos, en condiciones apropiadas para el
suministro al proceso de fabricacion-venta, evitando el deterioro del material y permitiendo
la realizacion de inventarios de control. Esto supone la realizacion de ciertas tareas [27]:

e Recepcion y almacenamiento
e Comprobacion periddica
e Expedicion

El autor sefiala que al tener un almacenamiento adecuado de productos se logra el
objetivo de evitar el deterioro del material y pueda estar en condiciones apropiadas en el
proceso de fabricacidn-venta y con la informacion obtenida se busca lograr una mejor

gestion de inventarios.

Segun la investigacion “Propuesta de un sistema de gestion de inventarios para una
empresa comercializadora de productos de Plastico” resalta que los inventarios: son las
existencias de todo producto o articulo que es utilizado en una empresa y La gestion de
inventarios es un sistema transversal a la cadena de abastecimiento, que se relaciona con la
planificaciéon y el debido control de los inventarios y busca responder a dos preguntas:

¢Cuando hacer los pedidos? y (Cuanto ordenar? Ademas, resalta que la gestion de
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inventarios se clasifica: La primera de ellas es la clasificacion atendiendo a la funcion que
desempefian los stocks en la empresa. La segunda es la clasificacién segun la naturaleza
fisica de los productos y en tercer lugar el andlisis de los stocks segln su valor e importancia:
criterio ABC [28].

En referencia a lo mencionado por el autor, se concluye que la gestion de inventarios
esta en relacion con la funcion que desempefia el stock de la organizacion: las existencias
fisicas, segun su demanda y valor e importancia del producto. Por consiguiente, la gestion
de stock es fundamental para la gestion de inventarios, ya que la informacion influye en los

resultados.

La investigacion Sistema Control de Inventario sostiene que los inventarios son
bienes tangibles para la venta en el curso ordinario del negocio o para ser consumidos en la
produccion de bienes o servicios para su posterior comercializacion. Para poder manejar un
inventario se debe tomar en cuenta el movimiento de un producto, las causas externas e
internas de la empresa, los histdricos de ventas, etc., de tal manera que se pueda tener un
stock minimo que no aumente costos de almacenamiento, y tener un balance entre la atencion

al cliente y los activos de una empresa [29].

Teniendo en cuenta a la investigacion de Serna, Gonzalez y Aristizabal, se enfatiza
que para tener en cuenta la gestion de inventario es que el stock sea minimo, para asi evitar
que los costos de almacenamiento no aumenten, por ello se debe evaluar las causas externas
e internas de la empresa y su historial de ventas.

El ciclo de gestion de stock o inventarios es un proceso circular que tiene como
objetivo fundamental establecer el equilibrio entre el coste de los stocks y el nivel de servicio
y/o atencion al cliente. El ciclo de gestion de inventarios cuenta con 4 etapas tal como se

muestra en la siguiente Figura 1.
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1. Pevision de la

demanda

4. Control de GESTION DE
stock y INVENTARIOS 2. Analisis de

reposicion de stock

mercancias

3. Mantenimiento

de stocks

Figura 1. Ciclo de Gestion de stock o inventario.
Fuente: Editorial Macmillan

2.2.3. GESTION DE INVENTARIOS

Los inventarios representan las existencias de recursos que las organizaciones
emplean para cumplir sus objetivos y se registra a través de herramientas tecnolégicas o
documentos fisicos con toda la informacion pertenecientes a una persona fisica, una empresa
0 una dependencia publica, es la comprobacion en cantidad de los productos existentes en el
almacén, productos en proceso de produccion, productos en transito, productos en puntos de
distribucion, entre otros. La gestion de inventario consiste en mantener disponibles estos
bienes al momento que se requiere para su Uso 0 venta, esto teniendo en cuentas las politicas
de cuando y cuanto reabastecer el inventario. Una buena gestion de inventario es crucial para
el correcto mantenimiento del flujo de mercaderia entre produccién/proveedor y clientes, un
modelo adecuado garantiza la eficacia en la gestion de produccion y ventas cuya funcion
optima repercute en la maximizacion de los beneficios de la organizacion.

Segun Castafieda & Silva indican que la gestion de inventarios es planificacion,
orientacion, direccion, control y evaluacion a las actividades de trabajo que desarrollan las
empresas para poder obtener sus productos y servicios con eficiencia, eficacia o bien sea

para mantener el nivel de calidad de las operaciones que se realizan dentro de la misma [30].
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Ademaés, Ivan Granada resalta que la gestion de inventarios es mantener la cantidad

suficiente para que no exista faltantes (stocks) ni excesos de existencias (overstock) en un

proceso fluido de produccidn y comercializacion. Esto conduce a una adecuada inversion de

los recursos de la organizacion llevando a un nivel 6ptimo de costos de administracién del

inventario [31].

Tener inventariado el almacén es importante por las siguientes ventajas:

Tener localizados las existencias en todo momento.

Conocer la aproximacion del valor total de las existencias

Saber los beneficios y/o perdidas por cada cierre contable del afio que tiene
la organizacion

Identificar tipos de mercaderias que tienen mas rotacion

Tener la informacion sobre la disposicion de stock del almacén

Organizar la distribucion del almacén segun las estadisticas de los inventarios

2.2.3.1. Objetivos de la gestion de inventarios

Minimizar el mantenimiento de un inventario, a través gestion adecuada de
los recursos.

Garantizar que la empresa cuente con el inventario suficiente para afrontar a
la oferta y la demanda.

Actuar como reguladores entre los ritmos de abastecimiento y consumo de
salidas de mercaderia.

Disminuir el costo de los suministros de la produccion.

Facilitar el transporte y distribucion del producto.

Equilibrar entre la calidad de servicio y los costos derivados de tener

inventario.

2.2.3.2. Indicadores de gestion de inventarios

La administracién de materiales y productos a lo largo de la cadena de suministros

son un punto importante en la gestidn de logistica, ya que de ello depende el reabastecimiento
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Optimo de productos en funcidn de los niveles de servicio y costo asociados a la operacion

comercial y logistica de la organizacion.

A. Rotacidn de inventario

Definicion: Proporcion entre las ventas y las existencias promedio e indica el nimero
de veces que el capital invertido se recupera a través de las ventas.
Objetivo: Controlar las salidas por referencias y cantidades del centro de

distribucion.

Ventasacumuladas

Valor = - -
Inventariopromedio

B. Duracion del inventario

Definicion: Proporcion entre el inventario final y las ventas promedio del altimo
periodo e indica cuantas veces dura el inventario que se tiene.
Objetivo: Controlar los dias de inventario disponible de la mercaderia almacenada

en el centro de distribucion.

Inventariofinal )
Valor = — x 30dias
Ventapromedio

C. Vejez de inventario

Objetivo: Controlar el nivel de las mercaderias no disponibles para despacho por
obsolescencia, mal estados y otros.

Definicion: Nivel de mercaderia no disponible para despachos por obsolescencia,
deterioro, averias, devueltas en mal estado, vencimiento, etc.

Unidadesdanadas + obsoletas + vencidas

Valor =
aror Unidadesdisponiblesenelinventario

2.2.3.3. Clasificacion de inventarios
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Los inventarios se clasifican de acuerdo a las funciones de los productos o materiales
en la siguiente Tabla 1 se puede percibir que existe una clasificacién segin el momento,

periodicidad, forma, funcién entre otros.

Tabla 1. Clasificacion de inventarios

CLASIFICACION TIPOS DE INVENTARIO
Segun el momento e Inventario inicial y final
Segun la periodicidad Inventario intermitente y perpetuo
e Inventario de materas primas, de productos en
Segun la forma fabricacién o en curso, de productos terminados, de
suministros de fabrica y de mercaderia

e Inventario de transito, de ciclo (ciclico), de seguridad,

Segun la funcion de prevision (anticipacion o estacional) y de
desacoplamiento
Otros tipos ¢ Inventario fisico, minimo, disponible y en linea

Dentro de la gestion de inventarios la clasificacion de inventarios segun su funcion,
ayuda a evitar los errores mas frecuentes en la administracion. Esta clasificacion es util para

la toma de decisiones en inventarios y se describen a continuacion.

A. Inventario ciclico
Es el resultado del hecho de producir u ordenar en lotes, en lugar de unidad por
unidad y en relacion a la demanda. La cantidad de inventarios disponibles en cualquier
momento, como resultados de dichos lotes, se denomina inventario ciclico. Los principales
objetivos para utilizar produccion u ordenes por lotes son: obtener economias de escala al
evitar altos costos de alistamiento u ordenamiento, lograr descuentos por cantidad en costos

de compra y/o transporte, y satisfacer restricciones tecnolégicas de produccion por lotes.

B. Inventario de seguridad
Es la conservacion disponible para responder las fluctuaciones aleatorias y esta
relacionado directamente con el nivel del servicio al cliente. Los inventarios segun el tipo de

demanda son: Inventario de demanda independiente y dependiente.

C. Inventario de anticipacion o estacional
Es el inventario acumulado con anterioridad para responder a picos de demanda, su

produccién depende de la demanda en algun ciclo o temporada.
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D. Inventario en transito (o en proceso)
Son productos que se encuentran en transito y es proporcional al nivel de utilizacion
del producto. Mientras el inventario se encuentra en camino, no tiene funcién para laempresa

y los clientes.

2.2.4. LEAN MANUFACTURING Y SIX SIGMA

2.2.4.1. Historia de Lean manufacturing

Sakichi Toyoda considerado como un gran ingeniero y rey de los inventores de su
pais, nacid el 14 de febrero de 1867 en la ciudad de Nagoya - Japén y desde pequefio aprendid
carpinteria junto a su padre sin imaginar que en 1890 aplicara estos conocimientos en telares
automatico. Su arduo y esforzado trabajo le permitio lograr varios inventos y hubo uno que
destaco la cual llevé por nombre jidhoka que significaba automatizacion de los defectos,
aunque la palabra original era jidoka que referia a la automatizacion solo que se agrega la
letra "h" para sefialar que influye en los humanos. Este invento era un dispositivo que detiene
al telar cuando un hilo se rompia la cual era una sefial para el operador de que la maquina

requeria atencion.

En 1894 nace su hijo Kiichiro Toyoda quien afios mas tarde trabajo en la empresa de
su padre. En 1907 se fund6 la compafiia Toyoda Automatic Loom Works que era una
empresa dedicada a la venta de maquinaria textil, inmediatamente tuvo gran acogida
permitiendo liderar el mercado. Kiichiro Toyoda era un gran apasionado del mundo de la
mecanica la cual motivo a que viaje por 20 afios alrededor del mundo en especial Europa y
Estados para obtener utiles conocimientos en esta rama. Sakichi observando el entusiasmo
de su hijo decide en 1929 vender los derechos de sus patentes a la empresa britanica Platt
Brothers pagando 100.000 libras esterlinas. Kiichiro con el dinero obtenido invirtié en la

construccién del primer vehiculo Toyota iniciando asi el Toyota Motor Corporation en 1993.

Tras la muerte de su padre Sakichi, decide desmontar completamente un Chervrolet
para poder conocer la forma en la que funcionaba y que piezas la conforman y en 1936
presentd su primer prototipo denominado Al siendo su primer Toyota AA. Kiichiro

desarrollo el sistema de produccion de Toyota basado en la filosofia “just in time“que
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consistio en producir cantidades necesarias reduciendo el nivel de inventario y nimero de
defectos. La idea de este sistema de produccion surge a raiz de la necesidad de buscar la
forma de hacer funcionar la economia de posguerra en un pais completamente devastado por
la segunda guerra mundial. Después de Kiichiro, Eiji Toyoda hijo de Heiachi Toyoda
hermano de Sakichi Toyoda quien fundé el Toyoda Automatic Loom Works, junto a Taiichi
Ohno tomaron el mando del negocio. Posteriormente se establecié una sociedad con GM
para crear la planta Nummi en Freemont - California EE.UU. En la actualidad los

automaviles cuentan con un sistema hibrido y son ensamblados para ambos negocios.

Ohno le propuso la idea a Eiji Toyoda de ocupar el espacio de una bodega para ser
usado en un taller de maquinas, en la cual estableci6 la forma en cémo deben laborar sus
trabajadores. Fue un lider con caracter y decision teniendo como meta el poder convertir una
fabrica de automoviles en un negocio rentable siendo asi un pilar fundamental de lo que es
Lean Manufacturing. Entre 1940 y 1950 Toyota estuvo en bancarrota, pero uso su ingenio
para lograr avances, dada la necesidad de mejorar sin mucho recurso econémico, siendo asi
que Ohno y Shingo vieron la transformacion de la planta y creacion de su estrategia. En 1975
la planta de ensamble crecié y Ohno fue promovido al cargo de vicepresidente de Toyota

Gosei una de las compafiias de Toyota Motors.

Una de sus aportaciones a la manufactura que hizo Shingo, destacé ¢l famoso “Poka
Yoke” que significa a prueba de errores por eso consiste en eliminar defectos al eliminar
errores. Inicialmente trabajo en Taipei Railway Company y en 1943 en la planta de
manufactura Amano en Yokohama. En 1955 trabajéo como consultor en Toyota y en 1959
creo su propia empresa de consultoria y 1970 decide viajar por el mundo para ensefiar sus

técnicas [32].

2.2.4.2. Definicion de Lean Manufacturing

Los métodos de Lean tienen su origen en las ideas de Frerick Winslow Taylor el
padre de la ingenieria Industrial y de Sistemas. Taiichi Ohno y otros en Toyota desarrollaron
el Sistema de produccion de Toyota (TPS) basado en las ideas de Taylor, Henry Ford y otros.
Tiene como objetivo, identificar y eliminar los desperdicios para obtener la méaxima
velocidad y flexibilidad en los procesos de negocios, con el fin de proporcionar un servicio

0 producto en el momento y cantidad adecuada a los clientes. El principio de Lean
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manufacturing es crear méas valor con menos trabajo y cero desperdicios mediante los

métodos: modelar y optimizar los flujos de materiales a través de sistemas.

¢ Cual es el significado de ""desperdicio’ segun Lean Manufacturing?

Desperdicio significa gasto de recursos (tiempo, material, horas hombre, etc.) por el
cual el cliente no esta dispuesto a pagar, ademas no agrega ningun valor al producto o
servicio. Al eliminar los desperdicios hay posibilidad de mejorar el servicio o producto.
Segln lean destaca 8 categorias de residuos: Sobreproduccion, Defectos / Retrabajos,
transporte, Inventarios, Tiempos de espera, Procesamiento, movimientos y Subutilizacion

de recursos.

2.2.4.3. Principios del pensamiento de Lean

El enfoque Lean considera a los 5 principios (ver Figura 2) con lo cual busca
incrementar el valor eliminando desperdicios de los recursos y generar mayor rentabilidad a
bajo costo.

e 1° Principio Lean - Valor: Identificar el valor del proceso del producto / servicio
desde el punto de vista del Cliente.

e 2° Principio Lean - Flujo de valor: Mapeo del flujo de valor para descubrir y
comprender lo que constituye para el cliente.

e 3° Principio Lean - Flujo: Los procesos de valor agregado deben organizarse de
acuerdo con el flujo continuo sin demoras e interrupciones, para reducir el tiempo
de entrega (situacion ideal "una pieza a la vez").

e 4° Principio Lean - Pull: Producir de acuerdo a la solicitud del Cliente (el
producto correcto, en el momento adecuado y en las cantidades correctas).

e 5° Principio Lean - Perfeccion: Pasar de un enfoque "reactivo"™ a uno
"proactivo”, a fin de establecer un proceso de mejora continua en el rendimiento
(siempre prestando atencion a las expectativas del cliente de nuevas posibilidades

para eliminar el desperdicio).
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Figura 2. Principios de Lean Manufacturing
Fuente: Elaboracioén propia

2.2.5. SIXSIGMA

2.2.5.1 Historia de six sigma

La metodologia Six Sigma es desarrollada por Motorola con el apoyo del ingeniero
Bill Smith en los afios 80. En el afio de 1981 el director de Motorola Bob Gavin, decidid
establecer como objetivo de poder mejorar el desempefio 10 veces mas en afios 5 afios y en
1985 Bill Smith concluye en que el producto debera ser reparado mientras esta en produccion
para ser ensamblado libre de algun error y asi evitar fallas al ser usado reduciendo la
variacion en el proceso de manufactura de electronicos en Motorola. La perspectiva principal
fue la fabricacion y reduccion de defectos logrando competir mejor en el mercado de

telecomunicaciones de Asia y el Pacifico [33].

En 1991 se establecid la metodologia en los procesos comerciales y transaccionales
para el control de costos de la empresa estadounidense Allied Signal. A esta implementacion
se suma Texas Instruments mas conocida en la industria electrénica como TI.En 1995 Jack
Welch hizo una revolucion en General Electric Company conocida como GE la cual gener6
resultados impactantes lo que motivo a difundir a nivel internacional el potencial del enfoque

Six Sigma la cual ayudaba en | mejora del rendimiento del negocio [34].
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Posteriormente, empresas como Sony, Siebe, Toshiba, entre otras aplicaron este
enfoque en sus organizaciones. En el 2001, en una conferencia se pregunto a los participantes
sobre la mejora del rendimiento al usar six sigma de lo cual de las 65 encuestas solo 40
encuestados indicd que si aplicaban six sigma y el resto mencioné que pronto lo empezarian
a usar. Por ejemplo, la compafiia de Ford capacito a 2500 Black Belts teniendo asi 2000
proyectos en marcha. En el 2010 GE Medical Systems present6 al mercado un Scanner que
permite realizar diagnosticos con un tiempo de 17 segundos siendo lo normal 180 segundos,
el producto fue fabricado bajo el enfoque de Six Sigma.

2.2.5.2. Definicion de Six Sigma

Es una filosofia que funciona bajo el enfoque estructurado de resolucion de
problemas. Los problemas son relacionados generalmente con la eliminacion de la
variabilidad, defectos y desperdicios en un producto o proceso que debilitan la satisfaccion
del cliente.

El objetivo principal de Six Sigma es identificar y eliminar variaciones o defectos en
el proceso con el fin de lograr la efectividad. Para obtener un producto o servicio libre de
defectos es necesario minimizar la variacion de los procesos, six sigma considera los

siguientes conceptos:

e Defecto: No entregar lo que el cliente quiere o espera

e Variacion: Lo que el cliente ve y siente

e Critico para la calidad: Los atributos mas importantes para el cliente

e Operaciones estables: Garantizar procesos consistentes y predecibles para
mejorar lo que el cliente ve y siente

e Capacidad del proceso: Lo que su proceso puede ofrecer

Disefio para Six Sigma: Disefio para satisfacer las necesidades del cliente y la
capacidad del proceso. “Six sigma es un método organizado y sistematico de resolucion de
problemas para la mejora estratégica del sistema y el desarrollo de nuevos productos y

servicios que se basa en métodos estadisticos y el método cientifico para realizar reducciones
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draméticas en las tasas de defectos definidos por el cliente y / 0 mejoras en las variables
clave de salida”[35].

Ademas, K. Muraliidhran describe que Six sigma tiene un enfoque basado en datos
con el objetivo de reducir defectos en un proceso o reducir costos en el proceso o producto,
son medidos por "seis desviaciones estandar" entre la media y los limites de especificacion
mas cercanos. "Sigma" (o) es la letra griega que se usa para describir variabilidad o la
desviacién estandar como defecto por unidades. A continuacién en la Figura 3 se muestra un

ejemplo segun las gréficas de la desviacion estandar [33].

Desviacion estandar 0=5,04 Desviacién estandar 0=1,55 Desviacion estandar 0=0,76

Frecuencia

Frecuencha
Frecuencia

7{{ 1
]

Mueétra 1

‘ :‘

" Muestra 2 Muestra 3

Figura 3. Graficas segln la desviacidn estandar
Fuente: Blog - Lean Solutions

La desviacion estdndar de la imagen 1 es de ¢ = 5.04, la muestra 2 tiene menor
dispersion que la 1, con una desviacion estandar de ¢ = 1.55 y la muestra 3 tiene una
dispersion atin menor, con una desviacion estandar de o = 0.76. Esto representa que, a menor
dispersién de datos, menor sera el valor de la desviacion estandar, por lo tanto, el proceso
sera mejor a medida que se reduzca la dispersién o su desviacién estandar, de misma forma
la campana de Gauss (linea azul) sobre los diagramas de barra esta se tornan mas altas y
menos ancha a medida que la dispersion disminuye. En la siguiente Tabla 2 identificamos

el nivel de sigma y el rendimiento del proceso.
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Tabla 2. Niveles de Six sigma

NIVEL DPMO % DEFECTOS % RENDIMIENTO

0 933.193 93% 7%

1 690.000 69% 31%

2 308.537 31% 69%

3 66.807 7% 93%

4 6.210 0,14 99,86%
5 233 0,02% 99,98%

6 3,4 0,0003% 99,9997%
7 0,02 0,000002% 100,0000%

El nimero de Sigmas mide el rendimiento del proceso, cuando mayor sea el niUmero
de Sigmas, menor sera la variabilidad del proceso. Cuanto mayor sea el proceso, mayor sera
la probabilidad de obtener productos que no cumplan con las especificaciones del cliente.
Los procesos con poca Vvariabilidad indican mas productos que cumplen con las
especificaciones, la desviacion estandar sigma representa la distancia de la media al punto

de reflexién de la curva normal tal como se muestra en la Figura 4. [36]

Defects per million

P ———— i ' ;
68.26% " ; } 4l
95.44% , ' 50 66
99.73% ;

E
A

A
Y

A
\ 4

99.99%
Mean = Six Sigma

Figura 4. Niveles de confianza en procesos normales
Fuente: Articulo - The Integration of Six Sigma and Lean Manufacturing

En la siguiente figura se muestra una distribucion normal de una poblacion, con su
media (W) en el centro y un punto de datos en la curva que indica una desviacion estandar (1

o) a la derecha de la media.
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2.2.5.3. Fases de six sigma

La filosofia de trabajo de Six sigma se divide segln las fases: Definir, medir, analizar,
mejorar y controlar (DMAIC). Ver la Figura 5.

Identificacion del problema

Implemeantar, Recolencién
controlar v _ - B .
mantener
mejoras
Generacion e Interpretacion de
implementacion de datos y analisis de
acciones correctivas causas del problema

Figura 5. Fases de Six sigma
Fuente: Libro - Leading processes to lead companies Lean Six Sigma

La filosofia de trabajo DMAIC es aplicable para mejora de procesos o del producto.
Los elementos claves en la implementacion de DMAIC es la diciplina del trabajo en equipo,

el uso estructurado de métricas y herramientas.

2.2.6. LEAN SIX SIGMA

Es una metodologia que busca eliminar todos los aspectos que impidan o dificulten
que el producto o servicio no cumpla con los requerimientos del cliente, es decir esta
enfocado en simplificar un proceso mediante la identificacion y eliminacion de pasos sin
valor agregado. El objetivo de Lean six sigma es producir productos de calidad que cumplan
con los requisitos del cliente de la manera mas eficiente y efectiva posible. Ademas, es el
resultado de la combinacion de 2 metodologias: Manufactura Esbelta (Lean manufacturing)
y Six sigma (Ver Figura 6), ambos con un enfoque en la mejora de la calidad y productividad
[33][37].
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Lean Six Sigma Lean Six Sigma
Velocidad y Reduccion de los Reduccién / eliminacion de
flexibilidad a través defectos y la actividades sin valor,
de 1a identificacién v variabilidad mediante reduccion de la
1a eliminacion de Ia resolucion efectiva variabilidad.

Figura 6. Lean manufacturing + Six sigma
Fuente: Blog - Goleansixsigma.com

2.2.6.1. Caracteristicas de Lean six sigma y Six sigma
Tanto Lean six sigmay Six sigma tiene como filosofia de trabajo al DMAIC (Definir,

medir, analizar, mejorar y controlar) pero igual existen caracteristicas que hacen que sean
diferentes. Ver Tabla 3.

Tabla 3. Caracteristicas de Six sigma y Lean

Caracteristicas de Six Sigma Caracteristicas de Lean Six Sigma

e Analisis en profundidad de la causa raiz y e Velocidad y flexibilidad.

soluciones. e Involucra a todos los
e Crea personal altamente capacitado y empleados.

calificado. e Resultados positivos en un
e Se utiliza para solucion a problemas mas corto periodo de tiempo.

complejo y grandes. e Centrado en proyectos de
e Los resultados fuertes y positivos menor escala.

requieren mas tiempo para alcanzar. e Menos cientifico: a menudo
e Infraestructura robusta. ensayo y error.
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2.2.6.2. Fases de lean six sigma

Lean Six Sigma (LSS) considera el enfoque DMAIC enfatizando la velocidad en los
procesos, Lean se enfoca en simplificar un proceso mediante la identificacion y eliminacion
de pasos sin valor agregado (Cuellos de botella, duplicidad de trabajo, entre otros). Las
métricas de objetivos incluyen cero tiempos de espera, cero inventarios, programacion
utilizando la extraccién del cliente, corte de tamarfios de lote para mejorar el flujo, balanceo
de linea y reduccién del tiempo total del proceso.

Segun Muir (2006) las dos filosofias pueden resumirse como: “Reduzca el tiempo
que lleva entregar un producto sin defectos producto o servicio al cliente” por lo tanto la
implementacién de Lean ayuda a identificar y eliminar los desperdicios a través de sus causas
fundamentales y Six sigma para reducir la variabilidad de los procesos. Ver la Figura 7 [38].

DEFINE

MEASURE

ANALYSE

IMPROVE

CONTROL

Figura 7. Fases de DMAIC
Fuente: Elaboracion propia
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2.2.6.4. Unidn de lean Six Sigma

Lean manufacturing y Six Sigma son 2 metodologias que en los Gltimos afios se estan

ejecutando cada vez mas juntas con un trabajo en conjunto, las organizaciones comprenden

que su integracidn conlleva a aprovechar las fortalezas de ambas estrategias, convirtiéndose

en una solucién integral y eficaz, es adecuado para resolver diferentes tipos de problemas

relacionados con la mejora de procesos y productos. Lean manufacturing para identificar

para la gestion rutinaria, estandarizacion de procesos, estudio de tiempos y movimiento para

eliminar los desperdicios y el six sigma para el andlisis e identificar la causa raiz del

problema. Ver la Figura 8 [36].

PROPOSITO DEL LEAN: OBJL'I'_I?"O DE SIX SIGMA:
Veclocidad v flexibilidad a través RCduf:c“_)f} de
dc la identificacién v la variabilidad. ,

climinacién de residuos.

NIC
—_—

e AL

ENFOQUE LEAN SIX SIGMA
Ticmpo dc cspera

Reduccion / elimminacién
dc actividadcs sin valor
agrcgado

Recduccién de 1a | BVA |7 I ava :> Fl’p}'oc-esci final sera
variabilidad. 1 rapido” v "capaz

Figura 8. Combinacién de Lean y Six Sigma
Fuente: Libro: Governare i processi per governare I'impresa Lean six sigma

\-
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2.2.7. LEAN SIX SIGMA FRENTE A OTRAS METODOLOGIAS

El proceso de distribucion de mercaderia de la Invesriones Rubins presentaba
deficiencia por la gestién inadecuada de inventarios esto generaba los siguientes problemas:
e Acumulacién y baja rotacién de mercaderia por la poca demanda o por ser

modelos repetitivos.

e Al tener la mercaderia almacenada por mucho tiempo, esta empezara a
presentar caracteristicas de vejez quedando en un estado obsoleto o
deteriorado.

e Deficiencia en el cumplimiento del tiempo de respuesta a los pedidos de las
tiendas de Lima.

e No hay control del costo total de los recursos generados durante la
distribucion.

o Falta de medicion del rendimiento en la calidad del proceso.

En base a los problemas identificados buscamos una metodologia que se adapte al
proceso y ayude a reducir los problemas mencionados, para lo cual segun la Tabla 4 vemos
que Lean Six sigma se adapta perfectamente porque no solo busca reducir la variabilidad del
proceso, sino que ademas se adapta al rubro de negocio de la empresa y ademas pudimos
combinar en nuestro caso con el ciclo de gestion de inventarios del libro gestion de stock de

Macmillan Iberia obteniendo como resultado el modelo Omega.



Tabla 4. Lean Six sigma frente a otras metodologias

; . RUBRO
METODOLOGIAS DEFINICION APLICATIVO
Es la combinacion de Lean manufacturing y Six Sigma, tiene como objetivo eliminar todos aspectos que impidan o
dificulten el desarrollo del proceso de produccion o servicio. Ademas, permite hacer uso de diferentes herramientas que
nos proporciona Lean manufacturing y Six sigma. La metodologia es flexible porque permite la combinacion con otras
metodologias o herramientas, y para el éxito de sus proyectos conforma el marco de trabajo DMAIC como sus fases. Procesos: _
LEAN SIX SIGMA e Definir: Identificacion del proceso a mejorar. * :\Td”Str.'ales
e Medir: Recoleccion de datos del proceso. : Seer%?gilg
e Analizar: Interpretacion de datos y analisis de las causas del problema.
e Mejorar: Generacion e implementacion de acciones correctivas.
e Controlar: Realizar un seguimiento del proceso mejorado.
Es un enfoque centrado en los procesos de negocio de la organizacion que busca mejorar el rendimiento combinando con
las tecnologias de la informacion y se basa en un ciclo de mejora continua la cual presenta cinco fases.
e Disefio: Se identifican los procesos que existen en la organizacion y se reestructura o se pueden eliminar para asi
disefiar nuevos procesos que sean efectivos.
Modelamiento: Toma el disefio e introduce combinaciones de variables a tener en cuenta (costos, eficiencia,
BPMN indicadores de rendimiento).
(BUSINESS Ejecucion: Se empiezan a cambiar los procesos actuales y comienzan a funcionar los nuevos. Los resultados que se  © 10¢esos: .
PROCESS van obteniendo se van documentando para posteriores revisiones. Se capacita al personal, establecen metas y ejecutan ° Industr_lales
MANAGEMENT) ‘o ¢ Negocio
el disefio ya planteado. e Servicio

Monitoreo: Se realiza seguimiento de los procesos para evaluar su rendimiento, mediante el andlisis de los resultados
se compara con los resultados de los procesos anteriores.

El jefe es el encargado de velar por el cumplimiento del nuevo proceso y corregird a los que realizan las actividades
asignadas.

Optimizacion: Se revisa como el proceso se comporto y se identifica aquellos cuellos de botella que pudo haberse
producido. Se corrige y luego se aplican las mejoras en el disefio.




Son un conjunto de normas que buscan asegurar la calidad a través de la mejora continua considerando los fundamentos
de la gestion de calidad que es entender las necesidades del cliente y la diferencia de los requisitos del sistema de gestion

de calidad y las necesidades del cliente. En el 1SO 9001 - 2015 Se establece una estructura de alto nivel alineado las Procfsos'l dustrial
1SO 9001 diversas formas de sistemas de gestion, asegurando que todos los sistemas sean compatibles creando asi una unidad en . ﬁe;;;': &
cuanto a vocabulario y requisitos. La estructura de trabajo del 1ISO 9001 es bajo el enfoque del PHVA lo cual indica a e  Servicio
Planificar (Liderazgo, planificacion), Hacer: (Soporte y operacion), Verificar: (Evaluacion de desempefio), Actuar:
(Mejora)
Es un modelo de mejora de procesos organizacional elaborado por el SEI para guiar el inicio, planificacion e
implementacion de iniciativas de mejora para el proceso de software en las organizaciones. EI modelo consiste de cinco
fases, compuestas por actividades:
e Iniciacién: Su propoésito es establecer los fundamentos basicos para garantizar el mejoramiento del proceso. Aclarar _
con la alta direccion de los objetivos de la empresa que sera beneficiado por la mejora Procesos.l dustrial
MODELO IDEAL Diagnéstico: Determinacion del modelo de madurez basado en CMMI Dev 1.3. : ﬁe;c?crilc? €
Establecer: Preparar un plan de accién para cada area. e Servicio

Actuar: Elaboracion del modelo de mejora de procesos.
Learning Aprendizaje : Se evalUa sobre las estrategias usadas en la mejora y se corrige algunos aspectos que son
necesarios para iniciar un nuevo ciclo.
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2.2.6.5. Mapa de procesos

El mapa de procesos muestra la interrelacion de todos los procesos existentes de una
organizacion. Los procesos son un conjunto de actividades interrelacionados que
transforman elementos de entrada en elementos de salida aportando valor para el usuario.
Existe una diferencia entre proceso y procedimiento, el proceso tiene como objetivo de
ofrecer al cliente o usuario un servicio o un producto que cubra sus necesidades y satisfaga
sus expectativas y un procedimiento es la forma de desarrollar o realizar un proceso.

Dentro del mapa de procesos tenemos 3 tipos de procesos los cuales estan

conectados entre si. Ver la Figura 9.

A. Procesos estratégicos

Conforman los procesos de la alta direccion y gerencia, son principalmente procesos
estratégicos y proporciona directrices y limites al resto de los procesos, ademas estan

enfocados en la operatividad del negocio y contribuir a mejorar la perspectiva del cliente.

B. Procesos claves

Son los procesos vinculados directamente con mision de la organizacion, el objetivo
principal es la satisfaccion del cliente ya que los resultados son percibidos directamente por
ellos. Dentro de este proceso hallamos, por ejemplo, planificacién y compras, logistica,

disefo, etc. esto varia segun la organizacion.
C. Procesos de apoyo o soporte
Como se menciona son los procesos que dan apoyo o soporte a los procesos claves y

a los procesos estratégicos por lo tanto determinan en muchos casos el éxito o el fracaso de

los mismos.



A

»

Figura 9. Diagrama de procesos.
Fuente: Elaboracion propia

2.2.6.6. Diagrama SIPOC
El diagrama SIPOC permite mapear el proceso de alto nivel (macroscopicamente),

capturar el proceso o producto y sus interrelaciones dentro del negocio, SIPOC tiene como

objetivo de reflejar tal como esta, definir los limites, el punto de inicio y final del proceso,

para armar el diagrama SIPOC es necesario tener en cuenta la Figura 10.

B b D D D

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
¢ Quién ¢Cuéles son los  ;Qué hace el i Cuél es el ;Qué clientes
suministra lo que insumos praceso? resultado necesitan la
se necesita para  requeridos? esperado del salida de este
ejecutar el proceso? proceso?
proceso?

Ejemplo:

Departamento Ordenes de Paso 1 Reportes Departamento
de finanzas de  compras. Paso 2 financieros financiero
sucursales. Facturas. Paso 3 corporativo

Figura 10. Diagrama de SIPOC.
Fuente: Blog - Pymes y Calidad 2.0
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Seis Puntos Para Construir Un Sipoc:

Identificar clientes (externos y / o internos)

Identificar los resultados del proceso.

Identificar los limites del Macroproceso (punto de partida y final proceso)
Determine el propietario del proceso (Administrador de procesos)

Defina las entradas del proceso en cuestion

Anélisis desde el macroproceso para llegar a un analisis cada vez méas detallado
a través de las posibles asignaciones donde se pueda distinguir las fases de valor
agregado (VA) de las fases sin valor agregado (NVA).

2.2.6.7. Mapeo de procesos

El mapeo de procesos permite describir a detalle y secuencial el proceso analizado

para identificar los problemas criticos de las actividades con y sin valor agregado. Ver la

Figura 11.

- MACROPROCESSO ‘ e Bajo nivel de

N\ Alto nivel de

—4 o B o N o B S
DOWN

Figura 11. Mapeo de procesos.
Fuente: Leading processes to lead companies Lean Six Sigma.

2.2.6.8. Diagrama de causa y efecto

El diagrama de causa y efecto es una herramienta de analisis que nos permite obtener

un cuadro, detallado y de facil identificacion de las diversas causas que puedan dar origen a

un determinado efecto o problema. Fue desarrollado en el afio 1943 por el profesor Kaoru

Ishikawa en Tokio, conocido también como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina de

pescado. Ver ejemplo Figura 12 [39].
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Figura 12. Ejemplo de diagrama de causa y efecto.
Fuente: Internet

2.3. MARCO CONCEPTUAL
2.3.1. LEAN MANUFACTURING

Ayuda a optimizar el sistema de una empresa reduciendo el tiempo de ciclo y
eliminando los desperdicios en sus procesos. Su objetivo es eliminar el tiempo de espera
"Waiting time" en las estaciones de trabajo. Traducida como manufactura esbelta que busca
mejorar y optimizar el sistema de produccion de una empresa buscando eliminar o reducir
las actividades que no afiade valor en un proceso.

Lean manufacturing es la reduccion de costos globales (espacialmente los indirectos)
mientras se mantienen estandares de calidad y disminuye los tiempos de ciclo de fabricacion
[36].

JBA Certificacion y mantenimiento de Lean Leader indica que “Lean €S un conjunto
de filosofias y métodos operativos que ayudan a crear el maximo valor para los pacientes al

reducir el desperdicio y las esperas”[40].

Shah en el 2007 indicé “Es un sistema integrado socio-tecnoldgico cuyo objetivo
principal es eliminar desperdicios, minimizando o reduciendo suplidores y variabilidad

interna”’[41].

Ohno en 1988 resalto “Segun Ohno el objetivo principal de Lean manufacturing es

eliminar todo tipo de desperdicios. Segin Ohno los desperdicios pueden ser cualquier
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actividad que exceda la cantidad minima de equipos, materiales, espacio, mano de obra y no

generan ningun valor al producto o servicio”

Segun Womanck y Jones definen al pensamiento Lean como un kit o coleccién de
herramientas de eficiencia, son la ayuda perfecta para las organizaciones para ahorrar dinero,
reducir costos, eliminar desperdicios y entrega consistente y efectivamente de servicios

econdmicos y gratos a tus clientes [42].

Womack y Jones definen loas 5 principios de Lean Manufacturing; 1. Definir el valor
como lo percibe el cliente, 1. Identifique el flujo de valor, 3. Desarrollar el flujo de valor, 4.
Flujo en la atraccion del cliente, 5. Buscar la perfeccion [43].

2.3.2. SIXSIGMA

General Electric “Six Sigma es un proceso altamente disciplinado que nos ayuda a
centrarnos en desarrollar y ofrecer productos y servicios casi perfectos. La idea central detras
de Six Sigma es que puede medir cuantos defectos tiene en un proceso, puede descubrir
sistematicamente como eliminarlos y acercarse lo més posible a "cero defectos”. Six Sigma
ha cambiado el ADN de General Electric es la forma en que trabajamos en todo lo que

hacemos en cada producto que disefiamos” [44][33].

Paul en 1999 expresé “Six Sigma es una metodologia integral basada en estadisticas
que tiene como objetivo lograr nada menos que la perfeccion en cada proceso y producto de

la empresa” [45].

Harry y Schroeder en 1999 resaltaron “Six Sigma es un método disciplinado de
recopilacién rigurosa de datos y analisis estadistico robusto para identificar fuentes de error

y formas de eliminarlos” [36].
Minitab en Goh 2002 indicé “Six Sigma como una metodologia basada en la

informacion para reducir el desperdicio, aumentar la satisfaccion del cliente y mejorar los

procesos, con un enfoque en resultados medibles financieramente” [35].
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2.3.3. INVENTARIO

El inventario es la comprobacion de los productos que existentes en el almacén, en
cantidad y valor en determinado momento. Con el inventario se conoce la situacion exacta
de los productos (cantidad y estado de conservacién) y controlar, confrontar y definir la

situacion fisica y contable [46].

Los inventarios representan las existencias de recursos de las organizaciones, se

emplean para cumplir con los objetivos establecidos [47]

Chase y Aquilano en 1995 expresaron que el inventario incluye todo tipo de insumos:
financieros, energéticos, equipos y materias primas o salidas como piezas, componentes y
bienes terminados y las etapas intermedias de los procesos como: bienes terminados
parciales o trabajo en proceso. La eleccion de los articulos que se incluyen en el inventario

depende de la organizacion [47].

Muller, menciona que los inventarios de una organizacion estan constituidos por sus
materias primas como: sus productos, los suministros que utiliza para sus operaciones del
dia a dia, los productos terminados, etc. Un inventario puede ser algo elemental o algo
complejo como una combinacion de materias primas y sub ensamblajes que forman parte de

un proceso [48].

Moya sefiala que los inventarios son la acumulacion de materiales (materias primas,
productos en proceso, productos terminados o articulos en mantenimiento) que

posteriormente seran usados para satisfacer una demanda [48].

Ferrin expresa que son un conjunto de productos almacenados que estan es espera de
su ulterior empleo, mas o menos proximo, permite surtir periédicamente a quienes
consumen, sin imponer las discontinuidades que lleva a la fabricacion o los posibles retrasos

en las entregas por parte de los proveedores [48].
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2.3.4. REDISENO

El redisefio de procesos es una forma de mejorar el rendimiento de los procesos, ya
que por medio de este se pueden eliminar las actividades que no afiaden valor vy, a la vez,
reducir los costos y los retrasos, ayudando a las compafiias a lograr innovaciones en los

procesos (Hammer, 2007).

Para Davenport y Short (1990), los pasos para llevar a cabo el redisefio de procesos
(BPR) estarian contemplados en: desarrollar la vision del negocio y los objetivos de los
procesos; identificar los procesos para redisefiar, comprender y medir el rendimiento de los

procesos existentes; disefiar y construir un prototipo del proceso e implementar las mejoras.

Para Henry M. Kim y Rajani Ramkaran la reingenieria del proceso de negocios es el
replanteamiento fundamental y el redisefio radical de proceso de negocio busca mejorar
dramatica en medidas criticas contemporaneas de desempefio como costo, calidad, servicio
y velocidad [49].

Acosta Carpio en su tesis considera como metodologia al redisefio de procesos al
acto de tomar al proceso tal como estd para ejercer sobre ellos las modificaciones
correspondientes a través de la eliminacion de desperdicios, disminucion los tiempos de ciclo
mejorando asi la efectividad, es por eso que no requiere cambios rigurosos en el proceso
[50].

2.3.5. PROCESO

Segun 1SO 9001-2015 un proceso es un conjunto de actividades relacionados que
interactlan con un objetivo en comun, transformando elementos de entrada en elementos de

salida. En estas actividades intervienen partes internas y partes externas como los clientes.
Segun PMBOOK, son un conjunto de acciones y actividades interrelacionadas que

se llevan a cabo, en el transcurso del ciclo de vida del proyecto, para ayudar al Gerente del

Proyecto a conseguir los objetivos deseados [51].
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Carl Duisberg Gesellschaft en 1995, define el proceso como la combinacion de
personas, informacion, maquinas y materiales a través de una serie de actividades conjuntas

para producir bienes y servicios que satisfagan las necesidades del cliente [52].
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CAPITULO IlII:
3. MATERIALES Y METODOS

3.1. POBLACION Y MUESTRA
3.1.1. LUGAR DE LA EJECUCION

La presente investigacion se desarroll6 en las areas de Almacén central y Logistica
de la empresa Inversiones Rubin’s, ubicado en calle Vulcano 176 - Ate Lima. Ver la

ubicacion en la Figura 13.
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SANTA FELICIA SANTA PATRICIZ

Figura 13. Lugar de ejecucion del proyecto.
Fuente: Google maps

3.1.2. POBLACION

La poblacion del objeto de estudio son los interesados que intervienen en el proceso
de distribucion de mercaderia a las tiendas de Lima: jefes y colaboradores del area de
Almacén central y Logistica de la empresa Inversiones Rubin’s que comprenden a 75

colaboradores.

3.2. MUESTRA

La muestra comprende 55 colaboradores en las areas de Almacén Central y Logistica.
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3.2.1. TIPO DE MUESTREO

Segln Tamara Otzen & Carlos Manterola en su articulo “Técnicas de muestreo sobre
una poblacion a estudio” menciona que la muestra de conveniencia permite seleccionar
aquellos casos accesibles que acepten ser incluidos. Es decir, es factible para el investigador
porque le da la facilidad de seleccionar una muestra segln su accesibilidad y proximidad a
los sujetos que seran parte de la investigacion. Por esta razdn, nuestra investigacion se
definid de tipo conveniencia ya que tiene como fin el recabar informacion a través de los

jefes y operarios de la organizacion.

3.2.2. RECOLECCION DE LA INFORMACION

Teniendo como base a la entrevista que se realizé en la fase inicial, como recoleccion
de la informacién se utilizo la técnica de la encuesta y se elabord un cuestionario de 46

preguntas para los jefes de areay de 27 preguntas a los operarios. (Ver anexo 1)

3.2.3. TRATAMIENTO DE LA INFORMACION

En la investigacion la recoleccion de informacion se llevo a cabo mediante la
aplicacion de un cuestionario del cual las preguntas estaban estructuradas segun los
indicadores de las dimensiones de gestion de inventarios del proceso de distribucion de
mercaderia (rotacion, duracion y vejez de inventario) y redisefio de procesos (tiempo, costo
y calidad). Para el tratamiento de la informacién se llevo a cabo mediante las herramientas
de Excel 2019 y SPSS version 23. Para el analisis de la informacion obtenida se realizé la
descripcion del proceso de distribucion de mercaderia lo cual influye en la gestion de

inventario.

3.2.4. PRESENTACION DE LA INFORMACION

Se aplicaron técnicas estadisticas que permiten corroborar y contrastar las hipotesis
planteadas en el estudio y los resultados de este estudio seran representados mediante
gréficos y figuras. Estas hipotesis fueron contrastadas a través de la técnica estadistica de la

prueba T-student para las muestras relacionadas.
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3.2.5. FASES PARA EL DESARROLLO DEL MODELO DE LA PROPUESTA

A. FASE DE DEFINIR

Actividades

- Reunion inicial para recabar informacion de la empresa.
- Elaborar la carta del proyecto.

- Desarrollar el cronograma del proyecto.

- Elaborar mapa de proceso de la organizacién

- ldentificar los clientes internos y externos.

- Desarrollar la matriz de necesidades del cliente.
Herramientas

- Office: Word, Excel y Power point, Ms Project, Bizagi.

B. FASE DE MEDIR

Actividades

- Determinar la poblacion y muestra de estudio.

- Elaborar herramienta de recoleccion de datos.

- Ejecucion de la herramienta de recoleccion de datos - Pre.
- Tratamiento y estudio de recoleccion de datos.

- Desarrollar los diagramas del proceso.

- Preparar la ficha del proceso.

- Establecer KPIs para medir el proceso.

Herramientas

- Encuesta, Spss, Bizagi

C. FASE DE ANALISIS

Actividades

- Clasificar las actividades que generan valor al proceso.
- Elaboracion de causa y efecto (Isikawua).

- Realizar andlisis estadisticos.

Herramientas

- Office: Word, Excel y Power point, Spsss
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D. FASE DE MEJORAR

En esta fase del proyecto de investigacion se refleja la integracion de la metodologia

Lean mediante la herramienta Gemba y Control Visual a través del ciclo de gestion de

inventarios, con el fin de evaluar si las herramientas aplicadas ayudan a cumplir los

objetivos.

Actividades

Identificacion del ciclo de gestion de inventarios de la organizacion.
Seleccionar herramientas Lean para el modelo Omega.

Aplicar las herramientas seleccionadas de Lean para el modelo Omega.
Capacitacion sobre el uso de las herramientas del modelo Omega.
Herramientas: Office (Word, Excel y Power point)

E. FASE DE CONTROLAR
Actividades

Ejecucion de la herramienta de recoleccion de datos - Post.
Desarrollar el informe de la version final del proceso mejorado.
Desarrollar el informe de resultados estadisticos.

Listar los beneficios de la aplicacion del modelo Omega.

Elaborar un plan de gestion de riesgos.

Herramientas

Office: Word, Excel y Power point, Bizagi, Spss.

3.2.6. ENTREGABLES SEGUN LA FASE DE EJECUCION DE LA PROPUESTA DE

INGENIERIA

En el desarrollo de la propuesta de ingenieria, los entregables por la ejecucion de las

fases son los siguientes:

A.

FASE DE DEFINIR

Acta de autorizacion de la empresa.
Formulario de la entrevista para jefes y operarios de area.
Carta de proyecto dirigido a la empresa.

Cronograma del proyecto de ejecucion.
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Mapa de proceso de la organizacion.
Lista de clientes interno y externos del proceso.
Matriz de necesidades del cliente.

. FASE DE MEDIR

Identificacion de &reas que interacttan con el proceso a mejorar.
Formato de encuestas.

Ejecucidn de las encuestas.

Anélisis de la informacion obtenida con diferentes herramientas.
Diagrama de procesos version inicial (As -1s).

Ficha de procesos a mejorar.

Lista de KPIs para medir el proceso.

. FASE DE ANALISIS

Lista de actividades que generan valor al proceso.
Diagrama de causa y efecto del proceso.

Analisis estadisticos de los resultados.

. FASE DE MEJORAR

Analisis del ciclo de gestion de inventarios de la organizacion.
Lista de herramientas Lean para el modelo Omega.
Ejecucion de herramientas Lean para el modelo Omega.

Capacitacion sobre el uso de las herramientas del modelo Omega.

. FASE DE CONTROLAR

Ejecucion de la encuesta

Diagrama de procesos mejorado (To be)
Informe de resultados estadisticos.
Listado de beneficios del modelo Omega.

Plan de gestion de riesgos.
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3.3. TIPO DE INVESTIGACION

Es aplicada porque el estudio otorga una solucion tecnoldgica a través del modelo
Omega. Esta solucion tecnoldgica permitird contribuir en el redisefio de procesos de la
distribucion de mercaderia de la empresa Inversiones Rubins. Siendo que este modelo esta
contextualizado y esta ligado a los resultados que espera la organizacion en funcién de la
eficiencia y eficacia (Bunge, 1989). Es de enfoque cuantitativo porque el estudio se va a
fundamentar especialmente a través de los resultados del contraste de las hipdtesis que se
plantearon en esta investigacion y porque se ha utilizado instrumentos que los investigadores

lo realizaron mediante de un proceso de validacion. (H. Sampieri, 2014)

3.4. ENFOQUE DE INVESTIGACION

El enfoque de la investigacion sera cuantitativo porque los procesos del Almacén
central y Logistica son de participacion por los colaboradores y jefes de areas, que en
consecuencia generan un resultado a través de la ejecucion del mismo que se medira bajo la
herramienta Bizagi Modeler de manera que se puede realizar comparaciones entre la
situacion inicial sobre el proceso propuesto. Ademas, los resultados seran analizados por

reportes estadisticos referentes a la percepcion que tuvieron los actores y duefios del proceso.

3.5. DISENO DE INVESTIGACION

Es pre-experimental porque se realizara un pre test para diagnosticar el nivel de
gestion de inventario del proceso de distribucion de mercaderia y post test para comprobar

el impacto que genero la metodologia.

GE: Grupo experimental conformado por los colaboradores de las areas de Logistica

Comercial y Almacén central de la empresa Inversiones Rubin’s S.A.C. Ate Lima.

O1: Diagnostico inicial en base a la gestion de inventarios del proceso de la

distribucion de mercaderia de la empresa Inversiones Rubin’s S.A.C. Ate Lima.
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X: Redisefio de procesos a traves del modelo Omega basado en Lean Six sigma y
gestion de inventarios para el proceso de distribucion de mercaderia de la empresa
Inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

O2: Diagnostico final del efecto del modelo Omega basado en Lean Six sigma y
gestion de inventarios en el proceso de la distribucion de mercaderia de la empresa
Inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

3.6. VARIABLES DE ESTUDIO

- Var independiente = Redisefio de procesos a través del modelo Omega (X)
- Var. Dependiente = Proceso de distribucion de mercaderia ()

- Var. Interviniente= Lean Six Sigma
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3.7. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

En la investigacion se considerd6 como variable X = Redisefio de procesos a través del modelo Omega y la variable Y = Proceso de

distribucion de mercaderia, cada uno son sus dimensiones e indicadores. Para mayor detalle ver la Tabla 5.

Tabla 5. Operacionalizacion de variables

VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTO ESCALA
VARIABLE . . .
INDEPENDIENTE Tiempo Tiempo de respuesta a la solicitud
1
Costo Costo del proceso total

Redisefio de procesos a
través del modelo

O(”)‘?)ga Calidad % de rendimiento del proceso
Rotacion de Ventasacumuladas . Encuesta .
. . Valor = - - Ficha de entrevista
VARIABLE Inventario Inventariopromedio
DEPENDIENTE
Te Inventariofinal
2 Duracion del —,  _ f al | 30dias
inventario Ventapromedio
Proceso de distribucion
d derf.
¢ mercaderia Veijez de Unidadesdarniadas + obsoletas + vencidas
(Y) J Valor =

inventario Unidadesdisponiblesenelinventario

Cuantitativo




3.8. HIPOTESIS
3.8.1. HIPOTESIS GENERAL.

e El redisefio del proceso a través del modelo omega basado Lean Six Sigma y gestion
de inventarios es efectivo en la distribucion de mercaderias en la empresa inversiones

Rubin's S.A.C. Ate Lima.

3.8.2. HIPOTESIS ESPECIFICAS.

e HEL: El redisefio del proceso a través del modelo omega basado Lean Six Sigma y
gestion de inventarios es eficiente en la distribucion de mercaderias en la empresa

inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

e HEZ2: El redisefio del proceso a través del modelo omega basado Lean Six Sigmay
gestion de inventarios es eficaz en la distribucion de mercaderias en la empresa

inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.



CAPITULO V
4. PROPUESTA DE INGENIERIA

4.1. PROCESO DE ELABORACION DEL MODELO OMEGA

Para el desarrollo del modelo Omega es imprescindible considerar al ciclo de gestion
de inventarios y sus 4 etapas: Prevision de la demanda, Andlisis de stocks, Mantenimiento
de stocks, Control de stocks y reposicion dentro de la fase de mejorar de Lean Six sigma
porque es en esta fase donde se realizan las mejoras al proceso seleccionado mediante la
aplicacion de las herramientas que propone Lean y gestion de inventarios, la elaboracion de
modelo Omega se desarroll6 seguin la Figura 14.

El ciclo de gestion de inventarios tiene como objetivo principal mantener un
equilibrio entre costo de mercaderia y brindar un mejor servicio al cliente final e inicia con
la prevision de la demanda, ya que los datos de las ventas influyen en la cantidad de stocks,
lo cual es necesario para las proximas ventas y compras. Las ventas hacen que las
mercaderias del almacén central disminuyen y aumenta el ingreso economico para la
organizacion, mientras existe mas venta se requiere mas mercaderias esta funcién es
conocida también como reposicion de mercaderia y se realiza con el fin de mantener un
equilibrio entre demanda y la gestion de inventarios. En la clasificacion del ciclo de gestion

de inventarios se debe considerar lo siguiente :

En prevision de la demanda: Se debera determinar la cantidad exacta del volumen
de ventas de una determinada temporada dicho reporte también sirve como base para la
compra de los préximos nuevos lotes de mercaderia. Tener en cuenta las variables para la
prevision de la demanda que son los siguientes:

- Evolucion de ventas de meses, trimestres o afios anteriores.
- Situacién general del mercado a través del analisis de PEST para identificar factores que
influyen en el mercado: politicos, econdmicos, sociales, tecnoldgicos y éticos.

- Evolucion de las competencias.

En andlisis de stocks: Se tendra que indicar la cantidad minima, déptima y méaxima
de mercaderias que debe contener el almacén. Es decir, la observacion del comportamiento

que presentan los stocks dentro de una organizacion teniendo en cuenta los siguientes:
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- Stock maximo: Cantidad maxima del producto que es necesario para almacenar y
mantener un servicio de atencidn al cliente a un menor coste posible.

- Stock minimo: Cantidad minima para poder atender los pedidos de los clientes y no
quedar desabastecido.

- Stock de seguridad: Es la cantidad de mercaderia que son como respaldo y garantiza
un mantenimiento de stock minimo.

- Rotura de stock: Se produce cuando se agota la mercaderia que debi6 utilizarse con
normalidad esto afecta al cliente final y genera pérdida econémica.

En mantenimiento de stocks: Determinar el nimero de unidades que es preciso
comprar para mantener los niveles de stocks bajo condiciones de un coste eficiente. Para
analizar el mantenimiento de stocks existen modelos como el modelo de Wilson que tiene

como base lo siguiente:

La demanda previa.

Los precios de compra.

El plazo de aprovisionamiento (tiempo de entrega).

Recursos necesarios para la entrega

En control de stocks y reposicion: Realizar un control de inventarios en todo
momento lo cual ayudara a una revision continua y disminucion de pérdida de la informacion

manteniendo actualizado el registro de la entrada y salida de la mercaderia.

Adicionalmente el modelo Omega describe fases de Lean Six sigma lo cual ayuda a
una buena gestion de procesos a traves de la reduccion de la variabilidad con el proposito de
incrementar la rentabilidad de la organizacion. Las actividades realizadas por cada fase de

Lean six sigma son:

1. Definir: Identificar el proceso a mejorar, desarrollar la reunién inicial con las partes
interesadas, presentar la carta del proyecto, armar el cronograma, identificar a
clientes internos y externos, y a través de entrevistas recolectar las necesidades del

cliente del proceso.

2. Medir: Identificar la poblacién y muestra de estudio, desarrollar herramientas de

recoleccién de datos, tratamiento y estudio de la recoleccion de datos, desarrollar el
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diagrama del proceso a mejorar, armar la ficha de procesos y establecer KPI para

medir el rendimiento del proceso.

Analizar: Clasificar las actividades que general valor al proceso y elaborar el analisis
de causa y efecto para determinar la causa raiz de los problemas identificados; una

vez obtenido los resultados, realizar el andlisis estadistico.

Mejorar: En base al ciclo de gestion del inventario identificar los problemas de
gestion de inventario en la organizacion, aplicar el modelo Omegay las herramientas
de Lean luego analizar los resultados obtenidos y en base a ello capacitar a jefes y

operarios de las areas que interactGan con el proceso mejorado.

Controlar: Realizar una encuesta para identificar las mejoras luego armar el informe
con los resultados obtenidos, armar los resultados estadisticos, listar los beneficios
de la aplicacion del modelo Omega y elaborar el plan de gestion de riesgos para la

mejora continua.

%,
. Estudio del ciclo Determinar de Bualagit
Identificacion del ® de gestion de herramientas Lean dvl uacion
@ proceso a mejorar inventarios en la para la solucion e procgso
o organizacion del problema me)orado

i Fah

Figura 14. Fases para elaborar el modelo Omega
Fuente: Elaboracion propia
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4.1.1. MODELO OMEGA

El modelo Omega es la unién de las fases de Lean six sigma con el ciclo de gestion
de inventarios, donde en la fase mejorar de Lean six sigma consideramos al ciclo de gestién
de inventarios lo cual contiene las 4 etapas: Previsién de la demanda, Anélisis de stocks,
Mantenimiento de stocks, Control de stocks y reposicion, en el modelo es considerado como
punto principal porque mediante la gestion adecuada de los inventarios se logra mejorar el
proceso de distribucion de mercaderia.

MODELO OMEGA

Control visual o __Gemba

G 3
& 5 <
<§ g | c“"-a-,.
(24 M \ h % / %
E\Mmmam /:P
x‘\""‘-\-\.
Gemba 1 / ~Control visua

/
[ CONTROLAR

220 &

Figura 15: Modelo Omega

Fuente: Elaboracion propia

4.2. EJECUCION DEL MODELO OMEGA

Para la ejecucion del modelo omega se considerd las fases del Lean Six sigma:

Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar. Ver la Figura 16.
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- . Medir Analizar Mejorar Controlar

Figura 16: Fases de Lean Six sigma
Fuente: Elaboracién propia

En la fase de DEFINIR realizamos una reunion inicial con el gerente general de la
empresa Inversiones Rubin's con el objetivo conocer mas a fondo el proceso de distribucion
de mercaderia, de misma forma se armé un cronograma de reuniones con los jefes y
coordinadores de las areas que participaran en la mejora, la reunion inicial se formalizo con
una carta de proyecto en donde se describe aspectos importantes a considerarse en el
proyecto, también se armé el cronograma con las actividades por cada fase segun la
metodologia Lean Six sigma. Luego de armar el cronograma comenzamos con las visitas a
la empresa en donde recopilamos informacion para poder elaborar el mapa del proceso
clasificando asi los procesos estratégicos, operativos y de soporte, Ademas identificamos a
los clientes internos y externos quienes nos ayudaron a tener una vision general de la
organizacion y de los procesos, se preparo la tabla de necesidades del cliente segun su nivel
de impacto y con el cual pudimos clasificar y priorizar las actividades para una solucién

adecuada.

En la fase de MEDIR se determind la poblacion y muestra de estudio que comprende
a las areas de almacén central y logistica contando en total de 75 colaboradores entre jefes y
operarios y para el proyecto solo tuvimos la participacion de 57 colaboradores esto debido a
que el cronograma de trabajo estaba dividido en 2 turnos (dia, noche). Como recoleccién de
la informacion se utilizé la técnica de la encuesta y se elabord un cuestionario de 46
preguntas para los jefes de area y de 27 preguntas a los operarios, luego en una reunién con
todos los participantes ejecutamos la herramienta a lo cual consideramos recoleccion de
datos pre prueba; una vez obtenida la informacién realizamos el tratamiento mediante las
herramientas de excel y SPSS. Por otro lado, también se desarrollé el diagrama del proceso
de distribucion de mercaderia conjuntamente con su ficha de proceso, se establecieron los

KPIs para medir el rendimiento lo cual nos ayudo a identificar la efectividad del proceso.
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En esta de ANALIZAR fase se clasificaron las actividades que generan valor al
proceso de distribucion y quienes son los responsables en desarrollar dichas actividades, se
realizd el analisis de causa y efecto de la deficiencia de la distribucion de mercaderia,
teniendo como sub causas a: tiempo, procedimiento, personal, ambiente y producto. El
andlisis estadistico se realiz6 en base a los indicadores establecidos de redisefio de procesos
(tiempo, costo, calidad) y gestion de inventario (rotacion, duracion y vejez de inventario)
elegimos el tipo de anélisis de reduccién de dimensiones con el objetivo de medir el
comportamiento de las dimensiones, lo cual se realiz6 en 2 tiempos, pre prueba y post

prueba.

En la fase de MEJORAR se seleccioné las herramientas de Lean Six Sigma (Gemba
y control visual) y teniendo como base el ciclo de gestion de inventarios de la editorial
Macmillan Iberia, analizamos el comportamiento de inventarios de la empresa Inversiones
Rubins en donde identificamos problemas como la acumulacion y la baja rotacion de
mercaderia por la poca demanda o por ser modelos repetitivos, exceso de duracion del
inventario que provoca vejez en la mercaderia que mas adelante son consideradas como
merma o mercaderia de estado obsoleta, el tiempo de respuesta a los pedidos de las tiendas
de Lima, ademas del uso inadecuado de recursos que afecta la calidad del proceso y la falta
de comunicacion fluida entre areas participantes por falta de un marco de trabajo. Dichos
problemas indican deficiencias en el ciclo de gestion de inventarios en sus fases de analisis
de stock, control y reposicion. Con la ayuda de las herramientas seleccionadas: Gemba y
control visual reducimos la deficiencia y en consecuencia se logré mejorar el proceso de
distribucion de mercaderia, ya que contar con una buena gestion de inventarios ayuda a tener
al alcance las mercaderias que seran enviados a tiempo y de mejor calidad hacia los puntos

de venta.

Para la aplicacién de Gemba y control visual tuvimos la colaboracion de los jefes y
operarios de las areas de almaceén y logistica quienes aportaron con ideas de mejora es por
ello que se brindd capacitaciones al personal involucrado logrando concientizar el uso de las

herramientas seleccionadas.

En la fase de CONTROLAR ejecutamos nuevamente la herramienta de recoleccién
de datos (post prueba) el cuestionario de 27 y 46 preguntas con el fin validar la mejora

realizadas de la aplicacién de modelo Omega, Ademas realizamos el informe de la version
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final del proceso de distribucién de mercaderia (To be) y una lista de actividades con sus
acciones de mejora. El andlisis estadistico post prueba se realiz6 en base a los resultados de
la ejecucion de recoleccion de datos, lo cual nos mostré un comportamiento positivo de las
dimensiones luego de aplicacion del modelo Omega. Como el resultado fue favorable
mencionamos los beneficios de la ejecucion del modelo de la misma forma elaboramos un
plan de riesgo para que los jefes y operarios tengan una lista de acciones frente a los
problemas que pueden enfrentarse durante la ejecucion de Omega.

4.2.1. Definir: Reunion inicial

En la reunidn inicial se definen los procesos a mejorar, areas que seran involucradas
y las fuentes de informacion. Ademas, se establece la agenda de reuniones (Tabla 6) que se
Ilevéd a cabo durante el desarrollo del proyecto. (Ver anexo 2 formato de entrevista)

Tabla 6. Cronograma de reuniones

CRONOGRAMA DE REUNIONES

NO

Actividades Participantes Fecha de inicio  Fecha final

Gerencia general Jue 10/10/19 Jue 10/10/19

Reunion inicial. .
Investigadores

Reunién con los jefes Jefe de Almacén y Logistica

2 . : 1 Operario Vie 19/11/19 Vie 19/11/19
del area y operario. X
Investigadores
Ejecucién de encuesta Investioadores
3 inicial dirigida a jefes y ga . lun 02/12/19 lun 02/12/19
. . Jefes y operarios del area
operarios del area — Pre.
Capacitacion del uso del Investioadores
4 modelo Omega y sus ga ) Mie 28/02/19 Jue 05/03/20
. Jefes y operarios del area
herramientas de Lean
Ejecucidn de la
5 nerramienta de  Investigadores Vie 06/03/20  Vie 06/03/20
recoleccién de datos jefes y operarios del area
Post.

4.2.2. Definir: Carta de proyecto

Conocido también como carta de proyecto, es un documento formal en donde se
describe aspectos fundamentales del proyecto a desarrollarse, los puntos a considerar son: el
diagnostico del problema, objetivos, alcance, cronograma y el presupuesto econémico para

la implementacion del proyecto. (Ver anexo 3).
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4.2.3. Definir: Cronograma del proyecto

El cronograma es una lista de actividades en la cual se describe el tiempo destinado
para la ejecucion del proyecto. Nuestro proyecto de investigacion se desarroll6 en base a las
fases de la metodologia Omega: definir, medir, analizar, mejorar y controlar. El tiempo

aproximado del desarrollo del proyecto es de 4 meses, para mayor detalle. (Ver anexo 4)

4.2.4. Definir: Mapa del proceso de la organizacion

Es un diagrama que permite visualizar la interrelacion existente entre los procesos y
subprocesos de la organizacion de forma fécil y répida, lo que ayuda a una comprension
completa. Se divide en tres grupos de procesos: estratégicos, operativos y de soporte tal

como se muestra en la Figura 17.

Procesos estrategicos: Se refiere aquellos procesos que son establecidos por la alta
direccion con el fin de precisar como opera el negocio y como debe crear valor. En este
proceso se considera a: Planificacion estratégica, gestion de politicas, pronosticos de ventas

e investigaciones del mercado.

Procesos operativos: Se trata de procesos directamente vinculados al producto o
servicio centrados en aportar valor ya que su resultado es percibido directamente por el
cliente o usuario. Como proceso principal tenemos a: Compras, distribuciéon y venta de

mercaderia.

Procesos de soporte: No tienen relacion directa con la actividad comercial de la
empresa, pero se apoya en el funcionamiento de la misma. Son determinantes para conseguir
los objetivos de los procesos dirigidos a cubrir las necesidades y expectativas de los clientes
0 usuarios. Dentro del proceso de soporte tenemos a: Seleccion de personal o RRHH, gestion

financiera, servicio de tecnologia y por ultimo marketing y publicidad.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

A
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P
PROCESOS OPERATIVOS
» Proceso de compras Proceso de distribucién Proceso de venta
de mercaderia de mercaderia de mercaderia

PROCESOS DE SOPORTE
A

»

Figura 17. Diagrama de procesos de la empresa.
Fuente: Elaboracion propia
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4.2.5. Definir: Identificacion de los clientes internos y externos

Reconocer al cliente interno y externo es parte fundamental de la organizacion ya
que facilita en saber como responder a sus necesidades y asi mismo satisfacerlas. La
diferencia entre estos tipos de clientes es que el cliente interno se refiere al supervisor o
empleado que coopera con la produccidn de un servicio o producto y el cliente externo es el
consumidor ya sea empresa con potencial para comprar o contratar servicios/productos. La

Figura 18, muestra la cadena de suministros de la empresa Inversiones Rubin’s.

Cadena de Suministros — Inversiones Rubin’s

PROVEEDORES CLIENTEIINTERNO CLIENTEIEXTERNO
‘ﬂ.‘ i & am
Proveedor Jefes de drea Operarios Catilogo
Internacional T . L]
s~ i l ’
Foul % Almacén central Transporte Tiendas Consumidor

(Cliente)

Proveedor Propio y currier p
Nacional %

E-Commerce

—

Figura 18. Cadena de suministros de la empresa Inversiones Rubin’s.
Fuente: Elaboracion propia
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Segln la cadena de suministros de la empresa inversiones Rubin’s tenemos como

proveedor a los comerciantes nacionales e internacionales, clientes internos son los jefes de

areas, operarios y los medios de transporte por donde se realiza la distribucion de mercaderia,

los clientes externos son los consumidores de los 3 canales de ventas: E-commerce, catalogo

y tienda fisica, para una mejor demostracion se clasificé en la Tabla 7.

Tabla 7. Lista de clientes internos y externos.

CLIENTE TIPO PROCESO
Proveedor Externo Compra de mercaderia
Proveedor de courier Externo Distribucion de mercaderia
Jefe de compras Interno Compra de mercaderia
Jefe de almacén central Interno Distribucion de mercadfe fla

Compra de mercaderia
Jefe de control de calidad Interno Compra de mercaderia
- Distribucion de mercaderia
Jefe de logistica Interno .
Compra de mercaderia
Jefe de Piso de venta Interno Venta de mercaderia
Coa??dr:éms de control de Interno Compra de mercaderia
Operarios de almacén central Interno Distribucion de mercaderia
Operarios de logistica Interno Distribucion de mercaderia
Operarios de piso de venta Interno Venta de mercaderia

4.2.6. Definir: Desarrollo de la matriz de necesidades del cliente

Mediante esta matriz se busca comprender, identificar y clasificar las necesidades

actuales del cliente mediante un indicador de impacto:

Indicador de impacto

No importa
No muy importante
Seria bueno tenerlo
Importante

Critico
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Tabla 8. Matriz de necesidades del cliente

N° LISTADO DE NECESIDADES CATEGORIA IMPACTO
Registrar la mercaderia existente, entrante y saliente Rotacién d

1 de forma fisica y virtual (Hoja de Excel y sistema kotacion de 4
SIP) inventario

2 Buscar coincidencia en los registros del inventario Rotacion de 5
fisico y el inventario digital inventario

3 Identificar el tiempo que toman para hacer el Rotacion de 4
inventario de mercaderias en el almacén central. inventario

4 Revisar el estado de la mercaderia ubicadas en el Vejez de 4
almacén central y tiendas. inventario

5 Identificar las causas que originan la vejez de la Vejez de 4
mercaderia inventario

5 Registrar mercaderia deteriorada, obsoleta o de Vejez de 5
temporadas pasadas inventario

7 Realizar el seguimiento de la rotacion de  Rotacion de 4
mercaderias inventario

8 Registrar el tiempo de permanencia de mercaderia  Duracion del 5
en el almacen inventario

9 Hacer el seguimiento del tiempo de reposicion de  Duracion del 4
mercaderia en las tiendas a nivel nacional. inventario

10 Mejorar el 'tiempo de_en_tregas de los pedidos a Tiempo 4
tiendas de Lima y provincia
Realizar seguimiento en la distribucion de

11 mercaderia para ayudar a gestionar los tiempos de Tiempo 4
entrega
Registrar los gastos generados durante el proceso de

12 gistribucion de mercaderia. Costo 4

13 Gestionar capacitaciones para el personal y ayudar a Calidad 4

mejorar su rendimiento

4.2.7. Medir: Determinacion de poblacién y muestra de estudio

La poblacion de estudio comprende las areas de almacén central y logistica donde se

registran 75 colaboradores entre jefes y operarios. La muestra en estudio conforma los 57

colaboradores provenientes de las areas de almacén Central y logistica.

4.2.8. Medir: Elaboracion herramienta de recoleccion de datos

A base de la entrevista inicial se prepard una encuesta dirigida a los jefes y operarios,

con el fin de recabar informacion a través de sus respuestas acerca de la realidad de la

empresa y tener mas a detalle los problemas identificados del proceso a mejorar.

(Ver anexo 5y 6)
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4.2.9. Medir: Ejecucion de la herramienta de recoleccion de datos — Pre prueba

La ejecucion de la herramienta se realizo en las instalaciones de la empresa donde se
contod con la participacion de los jefes y operarios de area, quienes dispusieron de 4 horas
para poder responder la encuesta tal como se muestra en la Figura 19.

Operario

Figura 19. Recoleccion de datos — Preprueba
Fuente: Elaboracién propia

4.2.10. Medir: Tratamiento y estudio de recoleccion de datos

El tratamiento y estudio de recoleccién de informacion obtenida de las encuestas que
se realizara a la muestra sera tabulado en el programa de Microsoft Office Excel 2016 y
software de SPSS. (Ver capitulo VI)
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4.2.11. Medir: Desarrollo de los diagramas del proceso

El diagrama de proceso se elabor6 en software de Bizagi Modeler version 3.7 en la cual se representa graficamente la secuencia de

actividades para el proceso de Distribucion de Mercaderia tal como se muestra en la Figura 20.

Distribucion de mercaderias

E 2. Establecer
o curva detalle v pre
H distribucian
§
[
iEs necesario
8 - * di? Montarear Rt
= 1. Determinar — . 12. Generar R0 [requerim i)
£ carga de medelos 3. Evaluar Distribuzion & \‘3|!d3f e
g } cunvas wicial (cantidad y Distribucién Inicial Q———
modelos)
Ho
— ~
T Japrotada?
£ 4. Coordinar (5. Realizar [i+]
S entraga de control de
mercaderia alidad

b

.
35- Dascargar la (Er. EL proveedor
primera ntrega de recoge 1 Gu de
£ mercaderia marcaderia Tem tsion
— v Monitoear
_ transio de
- = h 4 :
] E j( ..... . %}6 Recepcionar - = i 1 neracer
2 - o] oo Recepona o Nmmm,::ga.at bas |10 Emier 13, Reglzer g, Amar o 15. Emitr quia @mﬁ'{:ﬁﬁfa’
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E
=
o

Figura 20. Diagrama de procesos — As Is.
Fuente: Elaboracién propia




4.2.12. Medir: Elaboracion de la ficha del proceso

Se preparé la ficha de proceso con el fin de describir y definir la secuencia de actividades que se llevan a cabo para la distribucion de

mercaderia, en la Tabla 9 definimos quienes son los proveedores, las entradas, responsables y salidas de cada actividad del proceso de distribucion.

Tabla 9. Ficha de proceso de proceso de distribucion.

INVERSIONES RUBIN'S

FOOTLOOSE

FICHA DEL PROCESO

1) NOMBRE Proceso de Distribucién de Mercaderia
Obtener informacion con el fin de realizar un redisefio de procesos de distribucion a través del modelo Omega basado en Lean Six Sigma y

2) OBJETIVO ” . - . X X ; .
gestion de inventarios de la empresa para asi lograr mejorar los tiempos de respuesta a las tiendas y la calidad de entrega.

3) ALCANCE Desde la determinacion de carga de modelos y curvas de distribucién hasta

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
4) PROVEEDOR 5) ENTRADA
N° 6) ACTIVIDADES 7) RESPONSABLE 8) SALIDA

Jefe de ventas Reporte de ventas por 1 Determlnar_car_ga d_q modelos y Jefe de logistica L_|sta_ de modelos y curvas de
tiendas curvas de distribucién distribucion

Jefe de logistica L'Ste.l dg mo_dg los y curvas 2 E.stal_:)lecg( curva detalle y pre Jefe de compras Documento de pre distribucion
de distribucion distribucion

Jefe de compras D_oc1_1mer_1§o de pre 3 Evalgar Distribucion Inicial Jefe de logistica Distribucion inicial aprobada
distribucion (cantidad y modelos)

Jefe de logistica Distribucion inicial 4 Coordinar entrega de mercaderia Jefe de control de calidad Cronogra[n a de entrega de
aprobada mercaderias

Jefe de control de Cronograma de entrega de Descargar la primera entrega de . Registro de ingreso de

; . 5 . Jefe de almacén central .

calidad mercaderias mercaderia mercaderia

Jefe de almacena central Registro Qe ingreso de 6 Realizar control de calidad Jefe de control de calidad Registro de mercaderias
mercaderia aprobadas y rechazadas

Jefe de control de Registro de mercaderias 7 EL proveedor recoge la mercaderia Proveedor Registro de mercaderias

calidad

aprobadas y rechazadas

(observadas)

rechazadas
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Registro de mercaderias

Proveedor 8 Registrar G.R. en el Sistema Jefe de almacén y operarios Guia de recepcion
rechazadas

Jefe de almacén Guia de remision 9 Validar Distribucion Inicial Jefe de logistica DIStrIbUC!On inicial de

mercaderia

Jefe de logistica Dlstrlbuc[on inicial de 10 Almacenar temporalmente Jefe de almacén y operarios Registro de mercaderias
mercaderia almacenadas temporalmente
Registro de mercaderias

Jefe de almacén central almacenadas 11 Enviar mercaderia a A5 para stock. Jefe de almacén y operarios Registro de mercaderias stock
temporalmente

Tiendas, jefe de ventas Pedidos de tiendas 12 Ei?ﬁgirci% (requerimiento) de Jefe de logistica y operarios Requerimiento de distribucion

Jefe de logistica ;E;?rlijg[;g?éimo de 13 Monitorear RQ (requerimiento) Jefe de logistica y operario Requerimiento en transito

Jegtleigg logistica y su Requerimiento en transito 14 Realizar picking Jefe de almacén y operarios Reporte de picking

Operarios de almacén Reporte de Picking 15 Armar el Packing Jefe de almacén y operarios Reporte de Packing

Operarios de almacén Reporte de Packing 16 Emitir guia de remision Jefe de almacén y operarios Guia de remisién

Jefe de. almacén y Guia de remision 17 Despachar mercaderia a tiendas Jefe de almacén y operarios Registro (Eie salida de

operarios mercaderias

Jefe de. almacén y Registro Qe salida de 18 Monitorear transito de mercaderia Jefe de almacén y operarios Mercaderia en transito

operarios mercaderias

Jefe de_ almacén y Mercaderia en transito 19 Organizar la recepcién Jefe de pgnto de ventay jefe  Guia d_e’ remision y guia de

operarios de almacén recepcién

. , Guia de remision y guia de . . Jefe de punto de venta y Mercaderia almacenada en

Operarios de almacén e 20 Recepcionar el envio . S .
recepcién operarios de almacén tienda

Jefe de punto de venta Mercaderia almacenada en 21 Confirmar guia de remisién Jefe de punto de y operarios Firma de guia de recepcion

tienda

de almacén
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4.2.13. Medir: Definicion de KPIs para medir el proceso

El KPI (Key Performance Indicator) es un indicador clave o medidor de desempefio

que utiliza una serie de métricas expresadas en valores cuantitativos para esquematizar la

informacion de las acciones que lleva a cabo en una empresa, lo cual en un futuro ayudara a

tomar mejores decisiones respecto al estado actual del proceso. Los KPI del proceso de

distribucion de mercaderia se muestra en la siguiente Tabla 10.

Tabla 10. Métricas y/o KPI para medir el proceso.

PROCESO

METRICAS DE MEDICION

Distribucién de mercaderias a

tiendas de Lima

Cantidad de entrega de mercaderias a tiempo hacia las tiendas.
Cantidad de mercaderia aptas para venta.

NUmero de ventas por temporadas y tiendas.

Cantidad de mercaderia rotada.

Cantidad de mercaderia devuelta desde tienda a almacén.

4.2.14. Analizar: Clasificacion de actividades que generan valor al proceso

En el proceso de distribucion de mercaderia tenemos 21 actividades de las cuales

resaltamos las actividades que generan valor ya que sin esas actividades el proceso no

llegaria a cumplir su objetivo, en la Tabla 11 tenemos una lista de actividades que generan

valor al proceso de distribucion.

Tabla 11. Lista de actividades que generan valor al proceso.

N°  ACTIVIDADES QUE GENERA VALOR AL PROCESO RESPONSABLES

1  Determinar carga de modelos y curvas de distribucion Jefe de logistica

2  Establecer curva detalle y pre distribucion Jefe de compras

3 Evaluar Distribucion Inicial (cantidad y modelos) Jefe de logistica

4 Coordinar entrega de mercaderia Jefe de control de calidad

5  Descargar la primera entrega de mercaderia Jefe de almacén central

6 Realizar control de calidad Jefe de control de calidad

7  EL proveedor recoge la mercaderia (observadas) Proveedor

8  Recepcionar G.R. en Sistema Jefe de almacén y operarios

9  Validar Distribucion Inicial Jefe de logistica

10  Almacenar temporalmente Jefe de almacén y operarios

11 Enviar mercaderia a A5 para stock. Jefe de almacén y operarios

12 Generar RQ (requerimiento) de distribucion Jefe de logistica y operarios

13 Monitorear RQ (requerimiento) Jefe de logistica y operario

14 Realizar Picking Jefe de almacén y operarios

15  Armar el Packing Jefe de almacén y operarios

16  Emitir guia de remisién Jefe de almacén y operarios

17  Despachar mercaderia a tiendas Jefe de almacén y operarios

18  Monitorear transito de mercaderia Jefe de almacén y operarios

19  Organizar la recepcion Jefe de punto de venta y jefe de almacén
20  Recepcionar el envio Jefe de punto de venta y operarios de almacén
21 Confirmar guia de remision Jefe de punto de y operarios de almacén




4.2.15. Analizar: Elaboracion de causa y efecto (Isikawua)

El diagrama de causa y efecto o conocido también como Ishikawa y/o diagrama de
pescado es muy reconocido como una herramienta eficaz y més utilizada para el analisis de
mejoras o de control de calidad. El diagrama est4 compuesto por los elementos(causas) que
muestran la relacion con el problema(efecto), de misma forma tenemos a las sub-causa
quienes estan relacionados con las causas generales. El andlisis realizado al proceso de
distribucion de mercaderia se identificd las siguientes causas generales: Producto,

procedimiento, personal, ambiente y producto; para mayor detalle ver la Figura 21 [39].

TIEMPO PROCEDIMIENTOS ( )

Falla técnica en el vehiculo Gestion insuficiente del control de ingreso
durante el transporte. y salida de mercaderia.

Cambio de ruta de Informacién incompleta entre el registro
distribucién no planificada. fisico y virtual.

Trafico o congestién Dificultad en la identificacién
vehicular no planeada. de mercaderia.

Retraso de entrega a tiendas. Falta de indicadores de
medicion del proceso.

Sobrecargo de /f Gestion inadecuadade Devolucién o cambio
e 1 espacios en el almacén. por presentar fallas.

Espacio insuficiente Mercaderia obsoleta o de
—

Falta de compromiso en las tiendas. temporadas pasadas.
en el trabajo. i i
Poca iluminacion. p———ry sminalige
e ) calidad.
Falta de capacitacién [ :
respecto a entregas. === Humedad en SEE Mercaderia
/| el almacén. malpareadas.
/]
PERSONAL( ) AMBIENTE PRODUCTO( )

Figura 21. Diagrama de causa y efecto del proceso de distribucion de la mercaderia.
Fuente: Elaboracion propia

4.2.16. Analizar: Analisis estadisticos — Pre prueba

La encuesta fue realizado a dos grupos jefes y operarios de las areas (Almacén y
Logistica) por lo tanto el reporte se divide en dos, con el objetivo de contrarrestar las

respuestas de los jefes y operarios.
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A. Reduccion de dimensiones variable X (Jefes / Coordinadores)

Al Matriz de componente rotado variable X

El andlisis estadistico en la pre prueba se realiz6 a través de la reduccion de
dimensiones en la Tabla 12 vemos el comportamiento de la variable X = Redisefio de
procesos a traves del modelo Omega.

Tabla 12 Matriz de componente rotado variable X de pre prueba - Jefes / Coordinadores

VARIABLE X - MATRIZ DE COMPONENTE ROTADO COMPONENTE

ID PREGUNTAS 1 2
P17D3XJ ¢Realizan el control del desempefio laboral de sus trabajadores? 0,971 0,093
P13D3XJ (Se establecieron metas y objetivos por los procesos de distribucion? 0,91 -0,132

¢Cada cuanto tiempo realizan el control del uso de recursos en el proceso de

P18D4XJ &7 T 0,906 @ -0,046
distribucién?

P6D2XJ  ;Consideras que hay un gasto excesivo en la distribucion de mercaderia? -0,906 0,046

P11D2XJ glsrﬁgcegrllloza un célculo en valor econdmico de las mercaderias acumuladas en el 0,834 0,225

P1D1XJ Los pedidos que realizan las tiendas de Lima ¢;son entregados a tiempo? 0,822 0,381

P2D1XJ égﬁlme:?e' tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a las tiendas 0805 -0.128

PAD1XJ ¢Cual es el tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a las tiendas 0778 0617

de provincia?

PI9D2XJ  ¢lnvierten en la capacitacidn del personal para mejorar su rendimiento? 0,719 0,021

¢Existe un control de los gastos econémicos que se genera durante la

P21D4XJ &= hy o A . 0,714 0,544
distribucion, devolucion, reposicion y distribucién de mercaderia?

P15D3XJ :;nC;c:]re\gL;e frecuencia recibe capacitacion para realizar tus actividades de la mejor 0,521 0,152
¢Cada cuanto tiempo se realiza la evaluacion de sus cumplimientos de metasy

P14D3X] objetivos del proceso de distribucion? 0,455 0,162

P5D1X] ¢ Crees que se deberia hacer seguimiento de la distribucion de mercaderia para 0175 0871
gestionar los tiempos de entrega? ’ '
¢Existe un registro de los gastos en personal, tiempo y RRHH para el proceso

P7D2X] de distribucion de mercaderia? 0,383 gkt

P20DAX] Indique la cantidad que requiere de personal para el proceso de envié de 0506 0853
mercaderias a las tiendas de provincia ’ ’
Indique la cantidad que requiere de personal para el proceso de envio de

P19DAX] mercaderias a las tiendas de Lima 0,506 0,853

P16D3XJ ¢La capacitacion que recibes tiene un plan estructurado que esta alineado con 0382 0843
los objetivos de la empresa? ’ '

PSD2XJ ¢Los encargados de trasladar la mercaderia informan las incidencias 0,399 0,818

identificadas durante su trayectoria?

P3D1XJ Los pedidos que realizan las tiendas de provincia ;son entregados a tiempo? 0,56 0,626

P12D2X] ¢La devolucion de mercaderia de tienda a almacén genera gastos econémicos a 0222 | 0548
la organizacion? ' '

P22D4XJ ¢Realiza seguimiento del proceso de gestion de inventarios de la mercaderia? 0,238 0,538

¢Crees que es una buena opcion contratar proveedores externos para la
P10D2XJ distribucion a provincia? 0,08 0.175
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Componente 1 = 0,971 (P17D3XJ) + 0,91 (P13D3XJ) + 0,906 (P18D4XJ) + 0,834
(P11D2XJ) + 0,822 (P1D1XJ) + 0,719 (P9D2XJ) + 0,714 (P21D4XJ) + 0,521 (P15D3XJ)

Componente 2 = 0,871 (P5D1XJ) + 0,855 (P7D2XJ) + 0,843 (P16D3XJ) + 0,818
(P8D2XJ) + 0,626 (P3DLXJ) + 0,548 (P12D2XJ) + 0,538 (P22D4XJ)

A.2. Gréfico de componentes variable X

En la Figura 22 se puede percibir que las preguntas que forman parte de las
dimensiones D1=Tiempo, D2=Costo, D3=Calidad y D4=Proceso pertenecen a la variable

(X) y se encuentran distribuidos segun el impacto que influye en cada componente 1y Il.

Gréfico de componente en espacio rotado

Componente ||

P19D4XJ
P20D4XJ

PaD1X P16D3X

P7D2XJ PEDY

P4D1XJ
]

P14D3X
| ¢
- PID2X
&
P21 X4 P
. Componente | Componente | PIEDAX! @ anaxs

PAD1 ¥
P1202 P22D4% L
05 ¢ =

' PIDIX
]

P11D2XJ
L

P17D3XJ

0,0

Componente 2

05

40 Componente Il

40 05 00 05 10

Componente 1

Figura 22. Gréafico de componente rotado variable X pre prueba — Jefes
Fuente: Elaboracion propia

A.3. Interpretacion de la grafica de componente variable X

Las preguntas de la dimension D4=Proceso pasaron a ser parte de las otras 3 porque
se identifico una similitud en las interpretaciones. En la Tabla 13 y 14 se uni6 las preguntas
por cada dimension identificada en la Figura 22.
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Tabla 13. Componente | variable X de pre prueba — Jefes / Coordinadores.

ID COMPONENTE I DIMENSIONES CONCLUSION
¢Consideras que hay un gasto excesivo en la
PED2X] distribucion dg merca%lerl’a?g Costo
P2D1XJ (;Cu_él es el tie[npo apr_oximado dg retraso para Tiempo Segln el
enviar mercaderia a las tiendas de Lima? comportamiento de las
¢Cada cuanto tiempo se realiza la evaluacion de sus dimensiones del
P14D3XJ  cumplimientos de metas y objetivos del proceso de componente |, solo
diStribUCiqn? _ Calidad 11 preguntaS eStén
P15D3X] ¢Con qué fre_cqenua recibe capacitacion para més relacionados con
realizar tus actividades de Ia’mejor manera? el redisefio de
P9D2XJ :’T:Sj\gf;esrzj f:n(;?mf:ﬁt%%tac'on del personal para Costo procesos a través del
P18D4X] ¢Cada cuanto tiempo realiz_an _el co_ntrol del uso de Tiempo modelo Omega
recursos en el proceso de distribucion? P proyectadas en costo,
P13D3X) ¢Se establecieron metas y objetivos por los tiempo y calidad.
procesos de distribucion? Calidad Los otros 4 no son
p17Daxy  cRealizan el control del desempefio laboral de sus considerados porque
trabajadores? no presentan similitud
P11D2XJ ¢Se realiza un célculo en valor econémico de las Costo con ninguno de los
mercaderias acumuladas en el almacén? componentes.
P1D1XJ Los pedidos que realizan las tiendas de Lima ¢son Tiempo
entregados a tiempo?
¢Existe un control de los gastos econdmicos que se
P21D4XJ genera durante la distribucién, devolucién, Costo
reposicion y redistribucién de mercaderia?
Tabla 14. Componente Il variable X de pre prueba — Jefes / Coordinadores.
ID COMPONENTE Il DIMENSIONES CONCLUSION
¢Crees que es una buena opcién contratar
P10D2XJ proveedores externos para la distribucién a Costo
provincia? Segln el
¢La devolucién de mercaderia de tienda a almacén comportamiento de las
P12D2X] genera gastos econémicos a la organizacion? Costo dimensiones del
¢Crees que se deberia hacer seguimiento de la componente 11, solo 7
P5D1XJ distribucion de mercaderia para gestionar los preguntas estan mas
tiempos de entrega? Tiempo relacionados con el
P22D4X) ¢Realiza seguimiento del proceso de gestion de redis,eﬁo de procesos a
inventarios de la mercaderia? través del modelo
¢Existe un registro de los gastos en personal, tiempo Omega proyectadas en
P7D2XJ y RRHH para el proceso de distribucion de Costo costo, tiempo y calidad.
mercaderia? Los otros 4 no son
¢La capacitacion que recibes tiene un plan considerados porque no
P16D3XJ estructurado que esta alineado con los objetivos de Calidad presentan similitud con
la empresa? ninguno de los
¢Los encargados de trasladar la mercaderia componentes.
P8D2XJ informan las incidencias identificadas durante su Costo

trayectoria?
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B. Reduccion de dimensiones variable Y (Jefes / Coordinadores)
B.1. Matriz de componente rotado variable Y
El andlisis estadistico en la pre prueba se realiz6 a través de la reducciéon de
dimensiones en la Tabla 15 analizamos el comportamiento de la variable Y = Proceso de

distribucién de mercaderia.

Tabla 15. Matriz de componente rotado variable Y de pre prueba — Jefes / Coordinadores.

VARIABLE Y - MATRIZ DE COMPONENTE ROTADA COMPONENTE
ID PREGUNTAS 1 2

P26D1YJ (Cuenta con el reporte de la mercaderia vendida por cada temporada? 0,948 -0,08
P25D1YJ (Realizan seguimiento a la rotacion de mercaderias? -0,845 0,47
P45D4YJ (Cuales son las acciones correctivas para las reducir la vejez de inventarios? 0,802 0,35
P24D1YJ Cada que tiempo se analiza la mercaderia existente de la empresa? -0,772 -0,212
P39D3YJ L\(I; sgtr)r?irac;jll ;Z rlrzlapiggéi)dad exacta de la mercaderia almacenada ¢Afecta a la 0,74 0,124
P35D3YJ (Existe un registro del inventario fisico de mercaderia? -0,735 -0,022
P28D1YJ No rotar la mercaderia ;Afecta a la economia de la empresa? 0,731 0,353
P32D2YJ (Qué riesgo trae consigo tener la mercaderia por mucho tiempo en el almacén? | 0,726 0,108
P42D4YJ (Existe un registro de cantidad de mercaderias obsoletas o deterioradas? 0,674 -0,074
P23D1YJ (Cuenta con algun registro de toda la mercaderia existente de la empresa? 0,479 -0,387
P43DAY] glij);igﬁ:rr;ézzgonsable que realiza el seguimiento de las mercaderias obsoletas 0,362 0,283
P34D3YJ (Cada cuanto tiempo se realiza el inventario de mercaderias? -0,334 0,32
P37D3Y] ?le:rée;ig ;:olgfriT?(ke)rlcea(a%rr]is;gera a la informacion que proporciona el sistema SIP 0,326 0,282
P30D2Y] z,Tieng un tiempo establecido para la permanencia de mercaderia en el -0.149 -0.89

almacén? ' '
P38D3YJ (Coincide la informacion del inventario fisico con el inventario digital? 0,232 -0,864
PA1DAY] gsCtZgLeZ bss%r;eizsocsgtseﬁo?;& ;)riginan que las mercaderias se encuentren en 0,13 0,805
P27D1Y] ¢Qué area proporciona la informacidn de la rotacion de mercaderia de acuerdo 0.097 0773

a las ventas por temporada? ’ '
P46D4YJ Tener mercaderia obsoleta almacenada ¢ Afecta a la economia de la empresa? 0,172 0,704
P29D2YJ (Existe algun registro de tiempo de permanencia de mercaderia en el almacén? 0,292 -0,634
P40D4YJ Qué caracteristicas reflejan o presentan la vejez de la mercaderia? 0,555 0,583
P36D3YJ (Cada cuanto tiempo se realiza el inventario fisico de mercaderia? -0,1 -0,542
PAADAY ] ¢Cuéles son las acciones correctivas que implementan a las mercancias que no 0,226 0,489

son apto para ventas?
P33D2Y] ;I;egr(;rplraé ggrcaderla almacenada por mucho tiempo ¢Afecta a la economia de 0,232 0,378
P31D2YJ (Cada cuanto tiempo se realiza la reposicion de mercaderia? 0,203 -0,314
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Componente 1 = 0,948 (P26D1YJ) + 0,802 (P45D4YJ) + -0,772 (P24D1YJ) + 0,74
(P39D3YJ) +-0,735 (P35D3YJ) + 0,731 (P28D1YJ) + 0,726 (P32D2YJ) + 0,674(P42D4YJ)
+ 0,479 (P23D1YJ) +0,362 (P43D4YJ) + -0,334 (P34D3YJ) +0,326 (P37D3YJ)

Componente 2 = -0,89 (P30D2YJ) + -0,864 (P38D3YJ) + 0,805 (P41D4YJ) + 0,773
(P27D1YJ) + 0,704(P46D4YJ) + -0,634 (P29D2YJ) + -0,542 (P36D3YJ) + 0,489
(P44D4YJ) + 0,378 (P33D2YJ) + -0,314 (P31D2YJ)

B.2. Gréfico de componentes variable Y

En la Figura 23 se puede percibir que las preguntas que forman parte de las
dimensiones D1=Rotacion de inventario, D2=Exactitud de inventario, D3=Vejez de
inventario y D4=Duracién de inventario, son de la variable (YY) y se encuentran distribuidos

segun el impacto que influye en cada componente 1 y II.

Grafico de componente en espacio rotado
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Figura 23. Gréfico de componente rotado variable Y de pre prueba — Jefes / Coordinador
Fuente: Elaboracién propia
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B.3. Interpretacion del gréfico de componentes variable Y

Las preguntas de la dimension D2=Exactitud de inventario pasaron a ser parte de las

otras 3 porque se identifico una similitud en las interpretaciones. En la Tabla 16 y 17 se unio

las preguntas por cada dimensién de la variable Y identificada en la Figura 23.

Tabla 16. Componente | variable Y de pre prueba — Jefes / Coordinadores

ID COMPONENTE I DIMENSIONES CONCLUSION
P2AD1Y] ¢Cada que tiempo se analiza la mercaderia existente de R_otauon_de
la empresa? inventario

P35D3YJ ¢Existe un registro del inventario fisico de mercaderia?

¢Cada cuénto tiempo se realiza el inventario de

P34D3YJ derias? Duracion de Segln el comportamiento
mercadenas’__ . . — inventario de las dimensiones del
P37D3YJ ¢Qué tan confiable considera a la informacion que componente I, solo 12
proporciona el sistema SIP referente a la mercaderia? preguntas esién Més
P43DAY ] ¢Existe un responsable que realiza el seguimiento de Vejez de relacionados  con el
las mercaderias obsoletas o deterioradas? inventarios proceso de distribucion de
P23D1Y] ¢Cuenta con algun registro de toda la mercaderia Rotacion de mercaderia proyectadas en
existente de la empresa? inventario rotacion, duracion y vejez
PA2DAY ] ¢Existe un registro de cantidad de mercaderias Vejez de de inven,tarios.
obsoletas o deterioradas? inventarios Los otros 2 no son
P32D2Y] ¢Qué riesgo trae consigo tener la mercaderia por Duracién de considerados porque no
mucho tiempo en el almacén? inventario presentan similitud con
p39p3yj Vo saber cual es la cantidad exacta de la mercaderia Vejez de ninguno de los
almacenada ¢Afecta a la economia de la empresa? inventarios componentes.
P26D1Y] ¢Cuenta con el reporte de la mercaderia vendida por Rotacion de
cada temporada? inventario
PASDAY ] ¢Cuales son las acciones correctivas para las reducir la Vejez de
vejez de inventarios? inventarios
Tabla 17. Componente | variable Y de pre prueba — Jefes / Coordinadores.
ID COMPONENTE I1 DIMENSIONES CONCLUSION
¢Cuéles son las causas que originan que las Veiez de Seqdn el camient
P41D4YJ mercaderias Se encuentren en estado obsoleto o _vejezd egun el comportamiento
deteriorado? Inventarios de las dimensiones del
P27D1Y] ¢Qué area proporciona la informacién de la rotacion Rotacion de compotnente I![', solo 1,0
de mercaderia de acuerdo a las ventas por temporada? inventario Eerlea%ijcr)]nzsdos es irlm maesl
PAGDAY ] Tener mercaderia obsoleta almacenada ¢Afecta a la roceso de distribucion de
economia de la empresa? Vejez de ﬁwerca deria provectadas en
¢Cuales son las acciones correctivas que implementan inventarios S Proye .
P44D4Y] . rotacion, duracion y vejez
a las mercancias que no son apto para ventas? - -
- - de inventarios.
P33D2Y] Tener la mercaderia almacenada por mucho tiempo Los offos 2 no son
. 1 r) ;
(jéfzctaallafcopomla de la emlpres?. ion d Duracién del considerados porque no
p31ppy; ¢Cada cuanto tiempo se realiza la reposicion de uracion de presentan  similitud con
mercaderia? inventario .
,Cada cuénto tiempo se realiza el inventario fisico de ninguno de los
p3pD3yy ¢-adacuan P componentes.

mercaderia?
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¢Existe algun registro de tiempo de permanencia de Rotacion de

P29D2Y] p . . .
mercaderia en el almacén? inventario

P30D2Y] ;Tiene un tiempo estab!ecido para la permanencia de 3
mercaderia en el almacén? Duracion del

P38D3YJ ¢Coincide la informacién del inventario fisico con el inventario

inventario digital?

C. Reduccion de dimensiones variable X (Operarios)
C.L Matriz de componente rotado variable X
El andlisis estadistico en la pre prueba se realiz6 a través de la reduccién de
dimensiones en la Tabla 18 vemos el comportamiento de la variable X = Redisefio de
procesos a traves del modelo Omega.

Tabla 18. Matriz de componente rotado variable X de pre prueba - Grupo operarios.

VARIABLE X - MATRIZ DE COMPONENTE ROTADO COMPONENTE
ID PREGUNTAS 1 2
PO7D2XO0 ¢Existe un registro _dp los gastos en personal, tiempo y RRHH para el .0.617 .0.14
proceso de distribucién de mercaderia?
PO3D1XO Los pedidos que realizan las tiendas de provincia ¢son entregados a -0.593 0.295
tiempo? ' )
POAD1XO ¢Cual es el tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a las 0.506 0.394

tiendas de provincia?

PO1D1XO Los pedidos que realizan las tiendas de Lima ¢son entregados a tiempo? -0.491 0.269

P0O6D2X0O ¢Consideras que hay un gasto excesivo en la distribucién de mercaderia? 0.435 0.098

¢Con qué frecuencia recibe capacitacion para realizar tus actividades de la

PO8D3X0O ; 0.220 -0.061
mejor manera?
¢La capacitacion que recibes tiene un plan estructurado que esté alineado i

POID3XO con los objetivos de la empresa? DAy 0.748

P10DAXO ¢Realiza ,segmmlento del proceso de gestion de inventarios de la 0.123 -0.582
mercaderia?

PO2D1XO0 z,_CuaI es el tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a las 0.489 0.543
tiendas de Lima?

POSDLXO ¢ Crees que se deberia hacer seguimiento de la distribucién de mercaderia 0.094 0.439

para gestionar los tiempos de entrega?

Componente 1 = 0.506 (P04D1XO0) + 0.435 (P06D2XO0) + 0.220 (POSD3XO) +
0.247 (PO9D3XO) + 0.123(P10D4X0)

Componente 2 = 0.295 (P0O3D1X0) + 0.269 (P01D1X0) + 0.543 (P02D1XO0) + 0.439
(PO5D1XO)
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C.2. Gréfico de componente variable X

En la Figura 24 se puede percibir que las preguntas que forman parte de las
dimensiones D1= Tiempo, D2=Costo, D3=Calidad y D4= Proceso, son de la variable (X) y

se encuentran distribuidos segun el impacto que influye en cada componente | y I1.

Grafico de componente en espacio rotado
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Figura 24. Gréfico de componente rotado variable X post prueba — Operarios.
Fuente: Elaboracion propia

C.3. Interpretacion del grafico de componente variable X
Las preguntas de la dimension D4= Proceso pasaron a ser parte de las otras 3 porque
se identifico una similitud en las interpretaciones. En la Tabla 19 y 20 se unid las preguntas
por cada dimension identificada en la Figura 24.
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Tabla 19. Componente | variable X de pre prueba — Grupo operarios.

ID COMPONENTE I DIMENSIONES CONCLUSION
Los pedidos que realizan las tiendas de Lima

POIDIXO £son entregados a tiempo?
¢Cudl es el tiempo aproximado de retraso

P02D1X0 para enviar mercaderia a las tiendas de Lima?

PO3D1XO Los _pe_didos gue realizan _Ias tiendas de Tiempo Segun el comportamiento de
provincia ¢son entregados a tiempo? las dimensiones del
¢Cudl es el tiempo aproximado de retraso , 7 preguntas

P0O4D1XO para enviar mercaderia a las tiendas de estan mas relacionados con el
provincia? redisefio de procesos a través

POBD2XO (;_Cor_\side_ras gue hay un gasto excesivo en la del modelo Omega
distribucion de mercaderia? proyectados en tiempo, costo
¢Existe un registro de los gastos en personal, Costo y calidad.

PO7D2X0O tiempo y RRHH para el proceso de
distribucion de mercaderia?

POSD3XO ¢Con qué frecuencia recibe capacitacion para Calidad

realizar tus actividades de la mejor manera?

Tabla 20. Componente Il variable X de pre prueba — Grupo operarios.

ID COMPONENTE II DIMENSIONES CONCLUSION
¢ Crees que se deberia hacer seguimiento de la Segln el comportamiento de
PO5D1XO distribucion de mercaderia para gestionar los Tiempo las dimensiones del
tiempos de entrega? Componente 11, 3 preguntas
¢La capacitacion que recibes tiene un plan estdn mas relacionados con el
PO9D3XO estructurado que esta alineado con los objetivos redisefio de procesos a través
de la empresa? Calidad del modelo Omega
¢Realiza seguimiento del proceso de gestion de proyectados en tiempo y
P10D4X0O ¢ . . ;
inventarios de la mercaderia? calidad.

D. Reduccion de dimensiones variable Y (Operarios)

D.1.

Matriz de componente rotado variable Y

El andlisis estadistico en la pre prueba se realiz6 a través de la reduccion de

dimensiones en la Tabla 21 vemos el comportamiento de la variable Y = Proceso de

distribucién de mercaderia.
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Tabla 21. Matriz de componente rotado variable Y de pre prueba - Grupo operarios.

VARIABLE Y - MATRIZ DE COMPONENTE ROTADO COMPONENTE
ID PREGUNTAS 1 2
P19D3YO ;Cada cuénto tiempo se realiza el inventario de mercaderias? 0.737 -0.028
P23D3Y0 No sabe,r cual es la cantidad exacta de la mercaderia almacenada ;Afectaa la -0.653 0.248
economia de la empresa?
P16D2YO ;Cada cuénto tiempo se realiza la reposicion de mercaderia? 0.611 0.226
P17D2YO ¢Qué riesgo trae consigo tener la mercaderia por mucho tiempo en el -0.539 0.015
almacen?
P26D4YQO  (Existe un registro de cantidad de mercaderia obsoleta o deteriorada? -0.500 -0.027
P27D4YO  Tener mercaderia obsoleta almacenada ;Afecta a la economia de laempresa? =~ 0.428 0.091
P13D1YO ;Realizan seguimiento a la rotacién de mercaderias? -0.402  -0.109
P18D2YO Tener la mercaderia almacenada por mucho tiempo ¢Afecta a la economia de 0.329 0111
la empresa?
P14D1YO No rotar la mercaderia ;Afecta a la economia de la empresa? 0.286 -0.196
P20D3YO  ;Existe un registro del inventario fisico de mercaderia? 0.141 0.741
P21D3YO ¢Qué tan confiable con§|dera a la informacidn que proporciona el sistema SIP -0.096 0.690
referente a la mercaderia?
P12D1YO ;Cada que tiempo se analiza la mercaderia existente de la empresa? 0.017 -0.662
P22D3YO ;Coincide la informacion del inventario fisico con el inventario digital? 0.048 0.627
P11D1YO ;Cuenta con algun registro de toda la mercaderia existente de la empresa? -0.150 -0.482
P24D4YQO  ;Qué caracteristicas reflejan o presentan la vejez de la mercaderia? 0.206 -0.262
P25DAYO ¢Cuales son las causas que originan que las mercaderias se encuentren en 0.012 -0.250
estado obsoleto o deteriorado?
P15D2Y0 ¢Existe algin registro de tiempo de permanencia de mercaderia en el -0.155 0.194

almaceén?

Componente 1 = 0.737 (P19D3YO) + 0.611 (P16D2YO) + 0.428 (P27D4YO0) +
0.329 (P18D2YO) + 0.286 (P14D1YO) + 0.017 (P12D1YO) + 0.206 (P24DAYO) + 0.012
(P25D2Y0)

Componente 2 = 0.248 (P23D3YO) + 0.015 (P17D2YO) + 0.741 (P20D3YO) +
0.690 (P21D3YO) + 0.627 (P22D3YO) + 0.194 (P15D2YO)

D.2. Grafico de componente variable Y

En la Figura 25 se puede percibir que las preguntas que forman parte de las
dimensiones D1=Rotacion de inventario, D2=Duracion de inventario, D3=Exactitud de
inventario y D4=Vejez de inventario son de la variable (YY), se encuentran distribuidos segun

el impacto que influye en cada componente 1 y I1.
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Grafico de componente en espacio rotado

P21D3YO
]

Componente Il

05

L]
P2203%0

P20D3Y0
[

P23D3Y0 P1ED2YO
o "
P27D4Y0
Componente | p17pavo P Componente |
0,0 = )
! o P13D1 Y0 P18D2Y0
P26D4Y0 ¢ ¢ P1D3YO
—P14D1Y0

P11D1Y0
05 &

Componente Il

s
P24D4Y0

-05 0.0

05

Componente 1

Figura 25. Grafico de componente rotado variable Y pre prueba — Operarios.
Fuente: Elaboracioén propia

D.3.

Interpretacion del grafico de componente variable Y

Las preguntas de la dimension D3=Exactitud de inventario pasaron a ser parte de las

otras 3 porque se identificd una similitud en las interpretaciones. En la Tabla 22 y 23 se

unié las preguntas por cada dimension identificada en la Figura 25.

Tabla 22. Componente | variable Y de pre prueba — Operarios.

ID COMPONENTE I DIMENSIONES CONCLUSION
P13D1YO (Realizan seguimiento a la rotacion de
mercaderias? Rotacién de
P14D1YO No rotar la mercaderia ¢Afecta a la economia de la inventario
empresa?
P16D2YO0 ¢Cada cu,anto tiempo se realiza la reposicion de Seq(n el comportamiento
mercaderia? . .
— n v I dert de las dimensiones del
PITD2YO [ TS e coreie et mercade o slo 9
P : preguntas estdn  mas
P18D2YO Tener la mercaderia almacenada por mucho tiempo Duracion de relacionados con el
¢Afecta a la economia de la empresa? inventario proceso de distribucion
p19D3yo ¢Cada cuanto tiempo se realiza el inventario de de mercaderias,
mercaderias? proyectados en rotacion,
pr3p3yo  NO saber cual es lacantidad exacta de la mercaderia duram(cj)n Yy vejez de
almacenada ¢Afecta a la economia de la empresa? mercaderia.
¢Existe un registro de cantidad de mercaderia
P26D4Y0 obsoleta o deteriorada? Vejez de
P27D4YO Tener mercaderia obsoleta almacenada ¢ Afecta a la inventario

economia de la empresa?
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Tabla 23. Componente Il variable Y de pre prueba — Grupo operarios.

ID COMPONENTE 11 DIMENSIONES CONCLUSION
P11D1YO ¢Cuenta con algun registro de toda la mercaderia
existente de la empresa? Rotacion de
P12D1YO ¢(Cada que tiempo se analiza la mercaderia inventario
existente de la empresa?
P15D2YO ¢Existe algun registro de tiempo de permanencia Duracion de Segun el comportamiento
de mercaderia en el almacén? inventario de las dimensiones del
—— - - — Componente 11, solo 8
P20D3YO %Iiﬁgger?; registro del inventario fisico de oreguntas  estin  més
- — - - — relacionados con el
¢Qué tan confiable considera a la informacion que . S
P21D3YO proporciona el sistema SIP referente a la R_otauon_de proceso de d'St”bUC'O,n
. inventario de mercaderia
mercaderia? g
;Coincide la informacion del inventario fisico con proye_c:tados en rotacion,
P22D3YO ¢ ST duracion 'y vejez de
el inventario digital? mercaderia
P24DAYO ¢Qué caracteristicas reflejan o presentan la vejez '
de la mercaderia? .
—— — Vejez de
¢Cuales son las causas que originan que las inventario
P25D4YO mercaderias se encuentren en estado obsoleto o

deteriorado?

4.2.17. Mejorar: Identificacion del ciclo de gestion de inventarios de la organizacion

Segun la editorial espafiola Macmillan en su libro titulado “Gestion logistica y

comercial” menciona que la gestion de stock o inventarios se divide en 4 etapas [53]:
Prevision de la demanda, Analisis de stock, Mantenimiento de stock, Control de stock y
reposicion y en base a las 4 etapas, se realizd un analisis a la gestion de inventarios de la

empresa Inversiones Rubin’s donde identificamos deficiencias en:

Anélisis de stock
- % de mercaderias almacenadas que no se encontraban registrados en el sistema SIP.
- Numero de mercaderias acumuladas fueron de temporadas pasadas.

- % de mercaderias no tienen demanda por ser modelos repetitivos.

Mantenimiento de stock

- Cantidad de mercaderias que faltaban ser identificados si sus condiciones son adecuadas
para venta.

- % de mercaderias que estaban en estado obsoleto o deteriorado no estan contabilizadas

0 registrados.
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Control de stock y reposicion
- Nudmero de registros del ingreso y salida de la mercaderia en el almacén.

- Cantidad de mercaderia disponible para el envio de mercaderia a tiendas de Lima.

A base de las deficiencias identificadas y en referencia a ello se planteamos el uso de
las herramientas del modelo Omega con el objetivo de reducir y promover un marco de

trabajo que se adapte al proceso de distribucién de mercaderia.

4.2.18. Mejorar: Seleccion de las herramientas Lean para el modelo Omega

Para el desarrollo del modelo Omega, de la variedad de herramientas de Lean se seleccion6
Gemba y Control Visual porque son los Unico que encajan directamente con los problemas
identificados.

Gemba: Significa “Lugar de trabajo” es la habilidad de ver 10S procesos de mas
cerca, estar en constante supervision en coordinacion con los operarios y/o personales. Su
propdsito principal es permitir que los jefes del area observen el proceso en tiempo real, que
interactlen con los operarios y asi adquieran conocimientos sobre el proceso y exploren

oportunidades de mejora continua. Las reglas de la administracion Gemba son los siguientes:

Cuando surja un problema es necesario ir a Gemba (lugar de trabajo)
Verificar los objetos relevantes.
Tome medidas preventivas temporales en el terreno.

Buscar la causa fundamental (causa raiz).

o &~ w0

Estandarizar para evitar la repeticion del problema.

Antes de la aplicacion de Gemba se realizé una capacitacion a los jefes y operarios

sobre esta herramienta, luego la aplicacion de Gemba se realiz6 durante los 29 dias.

Control visual: El control visual en el puesto de trabajo los métodos de organizacion
como: hojas de instruccion, estudio de tiempo/movimientos, planificacion de trabajo, etc. La
aplicacién de la herramienta control visual se desarroll6 en las instalaciones del almacén
central y logistica, en cada area se armd un tablero para tener el control de los indicadores

de la gestion de inventarios: rotacion, duracién y vejez de inventario.
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4.2.19. Mejorar: Aplicacion de herramientas Lean para el modelo Omega

Para la aplicacion de las herramientas seleccionadas (Gemba y Control visual) se coordind
con los jefes y operarios de las areas de Almacén y Logistica (Figura 26 y 27), en donde se
realiz6 la concientizacion del estilo de trabajo segln las reglas establecidas de Gemba y

ademas se mostrd la secuencia de como realizar el seguimiento del Tablero de control.

Aplicacién de Gemba

Figura 26. Reglas de trabajo Gemba.
Fuente: Elaboracion propia

Control Visual

Figura 27. Tablero de Control Visual.
Fuente: Elaboracion propia
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4.2.20. Mejorar: Capacitacion del uso del modelo Omega y sus herramientas de Lean

Luego de mejorar el proceso de distribucién y la aplicacion de las herramientas Lean

se realiz6 la capacitacion a los jefes y operarios para que continten con la nueva forma de

trabajar y continuar aplicando el modelo Omega en otros procesos que se adapten. (Ver
Figura 28 y 29)

Figura 28. Capacitacion de la regla de trabajo Gemba.
Fuente: Elaboracion propia

Figura 29. Capacitacion Modelo Omega - Tableros de control visual.
Fuente: Elaboracion propia
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4.2.21. Controlar: Ejecucion de la herramienta de recoleccion de datos - Post.

Con el fin de ver las mejoras obtenidas mediante la aplicacion del modelo Omega, se
volvio aplicar la encuesta que inicialmente se tomo para saber en qué estado se encontraba
la empresa la cual esté dirigida a los jefes y operarios de area quienes dispusieron de un

tiempo para poder llenar la encuesta como se muestra en la Figura 30 y Ver anexo 5y 6.

Operario

Figura 30. Encuesta e post prueba a Jefes y Operarios
Fuente: Elaboracién propia

4.2.22. Controlar: Desarrollo el informe de la version final del proceso mejorado.

Mediante la aplicacion del modelo Omega se obtuvo como resultado la mejora del
proceso de distribucion de mercaderia. En la Figura 31y 32 vemos el impacto que tuvo la

aplicacién de la mejora a través del modelo Omega.
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Las actividades en donde se implementaron mejoras a traves de la adquisicion de

herramientas de trabajo, contratacion del personal, capacitacion, etc. se muestran en la

siguiente Tabla 24.

Tabla 24. Lista de actividades mejoradas.

DISTRIBUCION DE MERCADERIAS

ACTIVIDADES

PROBLEMAS

ACCIONES DE MEJORA

4. Coordinar entrega
de mercaderia

Cronograma en hojas papelote

Crear hoja de célculo el drive y
compartir con los proveedores
(Cronograma)

5. Descargar la
primera entrega de

Se comunica por llamada telefénica

indicando la fecha de entrega

El proveedor visualiza el
cronograma de entrega de

mercaderia cualquier dispositivo

8. Recepcionar G.R. no cuentan con suficientes lectores de Adquisicion de maés lectores
en Sistema codigo de barras codigo de barras

10. Almacenar

temporalmente

Operarios insuficientes

Asignacion de mas operarios

13. Realizar picking

Dificultad en identificar el calzado

Implementacion de  control

visual (Sefializacion)

14. Armar el packing

Empaquetamiento manual

Adquisicion de dispensador de
cinta de embalaje

15. Emitir guia de
remision

No cuentan con lista de pedidos

Implementar Gemba  para
clasificar la solicitud de pedidos
por orden de requerimiento

17. Organizar la
recepcion

No cuentan con horario definido

Establecer ~ horarios  para
coordinar con tienda

19. Confirmar guia
de remision

Validacion por almaceneros de tienda

Validacion por almaceneros de
tienda y vendedoras




4.2.23. Controlar: Analisis estadisticos — Post prueba
A. Reduccion de dimensiones variable X (Jefes / Coordinadores)

Al Matriz de componente rotado variable X

En la evaluacion post prueba se realizo el analisis estadistico a través de la reduccion
de dimensiones tal como vemos en la Tabla 25 el comportamiento de la variable X =

Redisefio de procesos a través del modelo Omega.

Tabla 25. Matriz de componente rotado variable X de post prueba — Jefes 7 coordinadores

MATRIZ DE COMPONENTE ROTADOA COMPONENTE
ID PREGUNTAS 1 2
P12D2XJ ¢La devolucién de mercaderia de tienda a almacén genera gastos econémicos 0.927 0.296
a la organizacion? ' !
¢ Se realiza un célculo en valor econémico de las mercaderias acumuladas en
P11D2XJ el almacén? 0,927 0,296
¢Cuadl es el tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a las
P2D1XJ tiendas de Lima? 0,927 0,296
PAD1XJ g,_CuaI es el tlerr_lpo_aprommado de retraso para enviar mercaderia a las 0,927 10,296
tiendas de provincia?
P19D4X] Indique la cantidad que requiere de personal para el proceso de envio de 0911 0039
mercaderias a las tiendas de Lima ' '
¢Con qué frecuencia recibe capacitacion para realizar tus actividades de la .
P15D3XJ mejor manera? 0,866 0,034
P14D3XJ ¢Cada cuanto tiempo se realiza la evaluacion de sus cumplimientos de metas 0791 20,091
y objetivos del proceso de distribucion? ’ '
¢Existe un registro de los gastos en personal, tiempo y RRHH para el .
P7D2XJ proceso de distribucién de mercaderia? 0,791 el
P10D2X] ¢Crees que es una buena opcion contratar proveedores externos para la .0.767 0565
distribucién a provincia? ’ ’
¢La capacitacion que recibes tiene un plan estructurado que esta alineado con
P16D3X] los objetivos de la empresa? 0,754 hete
PIOD2XJ  ¢lnvierten en la capacitacidn del personal para mejorar su rendimiento? -0,648 -0,439
¢Cada cuanto tiempo realizan el control del uso de recursos en el proceso de i .
P18D4XJ distribucion? 0,648 0,439
P13D3XJ ¢Se establecieron metas y objetivos por los procesos de distribucion? -0,521 -0,087
P1D1XJ Los pedidos que realizan las tiendas de Lima ¢son entregados a tiempo? 0,473 -0,324
P6D2XJ  ;Consideras que hay un gasto excesivo en la distribucidn de mercaderia? -0,246 -0,066
P3D1XJ Los pedidos que realizan las tiendas de provincia ¢son entregados a tiempo? 0,077 0,033
PSD2X] ¢ Los encargados de trasladar la mercaderia informan las incidencias 0.005 0.94
identificadas durante su trayectoria? ' '
¢Existe un control de los gastos econdmicos que se genera durante la
P21DaxJ distribucion, devolucion, reposicion y redistribucion de mercaderia? 0,349 0,883
P22D4XJ ¢Realiza seguimiento del proceso de gestién de inventarios de la mercaderia? = 0,349 0,883
P20D4X] Indique la cantidad que requiere de personal para el proceso de envi6 de 10,349 10,883

mercaderias a las tiendas de provincia
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P17D3XJ

¢Realizan el control del desempefio laboral de sus trabajadores? -0,001 -0,786

P5D1XJ

¢Crees que se deberia hacer seguimiento de la distribucion de mercaderia

para gestionar los tiempos de entrega? -0,043

0,673

Componente 1 = 0,296 (P12D2XJ) + 0,296 (P11D2XJ) + 0,296 (P2D1XJ) + -0,296
(P4D1XJ) + 0,039 (P19D4XJ) + -0,034 (P15D3XJ) + -0,091(P14D3XJ) + -0,091(P7D2XJ)
+ 0,443(P16D3XJ) + -0,439(P9D2XJ) + -0,439(P18D4XJ) + -0,087(P13D3XJ) + -
0,324(P1D1XJ) + -0,066(P6D2XJ) + 0,033(P3D1XJ)

Componente 2 = 0,005(P8D2XJ) + 0,349(P21D4XJ) + 0,349(P22D4XJ) + -
0,349(P20D4XJ) + -0,001(P17D3XJ) + -0,043(P5D1XJ)

A.2. Grafico de componente variable X

En la Figura 33 se puede percibir que las preguntas que forman parte de las
dimensiones D1=Rotacion de inventario, D2=Exactitud de inventario, D3=Vejez de
inventario y D4=Duracion de inventario, pertenecen a la variable (X) lo cual se encuentran

distribuidos segun el impacto que influye en cada componente 1 y II.

Grafico de componente en espacio rotado
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Figura 33. Gréfico de componente rotado variable X de post prueba — Jefes / Coordinadores
Fuente: Elaboracion propia
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A3

Interpretacion del grafico de componente variable X

Las preguntas de la dimension D2=Exactitud de inventario pasaron a ser parte de las

otras 3 porque se identifico una similitud en las interpretaciones. En la Tabla 26 y 27 se unio

las preguntas por cada dimensién identificada en la Figura 33.

Tabla 26. Componente | variable X de post prueba — Jefes / Coordinadores

ID

COMPONENTE |

DIMENSIONES

CONCLUSION

P5D1XJ

¢Crees que se deberia hacer
seguimiento de la distribucion de
mercaderia para gestionar los tiempos
de entrega?

Tiempo

P8D2XJ

¢Los encargados de trasladar la
mercaderia informan las incidencias
identificadas durante su trayectoria?

P21D4XJ

¢Existe un control de los gastos
econdémicos que se genera durante la
distribucion, devolucion, reposicion y
redistribucion de mercaderia?

Costo

P22D4XJ

¢Realiza seguimiento del proceso de
gestion de inventarios de la mercaderia?

Tiempo

P20D4XJ

Indique la cantidad que requiere de
personal para el proceso de envid de
mercaderias a las tiendas de provincia

Costo

P17D3XJ

¢Realizan el control del desempefio
laboral de sus trabajadores?

Calidad

Segun el comportamiento
de las dimensiones del
componente I, solo 6
preguntas  estdin  ma&s
relacionados con el
rediseio de procesos a
través del modelo Omega
proyectadas en costo,
tiempo y calidad.

Se observa que una
pregunta no es
considerada porque no
presenta similitud con
ninguno de los
componentes.
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Tabla 27. Componente Il variable X de post prueba — Jefes / Coordinadores

ID

COMPONENTE Il

DIMENSIONES

CONCLUSION

PAD1XJ

¢Cudl es el tiempo aproximado de retraso
para enviar mercaderia a las tiendas de
provincia?

P18D4XJ

¢Cada cuanto tiempo realizan el control del
uso de recursos en el proceso de
distribucion?

Tiempo

P9D2XJ

¢Invierten en la capacitacion del personal
para mejorar su rendimiento?

Costo

P13D3XJ

¢Se establecieron metas y objetivos por los
procesos de distribucion?

Calidad

P6D2XJ

¢Consideras que hay un gasto excesivo en la
distribucion de mercaderia?

Costo

P3D1XJ

Los pedidos que realizan las tiendas de
provincia ¢son entregados a tiempo?

P1D1XJ

Los pedidos que realizan las tiendas de Lima
¢son entregados a tiempo?

Tiempo

P7D2XJ

¢ Existe un registro de los gastos en personal,
tiempo y RRHH para el proceso de
distribucion de mercaderia?

Costo

P14D3XJ

¢Cada cuanto tiempo se realiza la evaluacion
de sus cumplimientos de metas y objetivos
del proceso de distribucion?

P15D3XJ

¢Con que frecuencia recibe capacitacion
para realizar tus actividades de la mejor
manera?

Calidad

P19D4XJ

Indique la cantidad que requiere de personal
para el proceso de envio de mercaderias a las
tiendas de Lima

Costo

P2D1XJ

¢Cudl es el tiempo aproximado de retraso
para enviar mercaderia a las tiendas de
Lima?

Tiempo

P11D2XJ

¢Se realiza un célculo en valor econémico de
las mercaderias acumuladas en el almacén?

P12D2XJ

¢La devolucion de mercaderia de tienda a
almacén genera gastos economicos a la
organizacion?

Costo

P16D3XJ

¢La capacitacion que recibes tiene un plan
estructurado que estd alineado con los
objetivos de la empresa?

Calidad

Segin el comportamiento
de las dimensiones del
componente 1I, solo 15
preguntas  estan mas
relacionados con el redisefio
de procesos a través del
modelo Omega proyectadas
en costo, tiempo y calidad.
Se observa que una pregunta
no es considerada porque no
presenta  similitud  con
ninguno de los
componentes.
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B. Reduccion de dimensiones variable Y (Jefes / Coordinadores)

B.1. Matriz de componente rotado variable Y

En la evaluacion post prueba se realizo el analisis estadistico a través de la reduccion
de dimensiones tal como vemos en la Tabla 28 el comportamiento de la variable Y = Proceso

de distribucién de mercaderia.

Tabla 28. Matriz de componente rotado variable Y de post prueba — Jefes / Coordinadores.

MATRIZ DE COMPONENTE ROTADO COMPONENTE
ID PREGUNTAS 1 2
P25D1YJ ¢Realizan seguimiento a la rotacion de mercaderias? 0,935 0,271
P23D1YJ ¢Cuenta con algun registro de toda la mercaderia existente de la empresa? 0,935 0,271

P30D2YJ ¢Tiene untiempo establecido para la permanencia de mercaderia en el almacén? 0,935 0,271

P29D2YJ (Existe algun registro de tiempo de permanencia de mercaderia en el almacén? 0,935 0,271

¢Existe un responsable que realiza el seguimiento de las mercaderias obsoletas

P43D4YJ . 0,886 -0,109
0 deterioradas?

P42D4YJ ¢Existe un registro de cantidad de mercaderias obsoletas o deterioradas? 0,796 -0,247

P31D2YJ ¢Cada cuanto tiempo se realiza la reposicion de mercaderia? 0,79 0,317

P38D3YJ ¢Coincide la informacion del inventario fisico con el inventario digital? 0,768 0,322

P33D2Y] Tener la mercaderia almacenada por mucho tiempo ¢ Afecta a la economia de la 0,702 017
empresa?

P37D3Y] ¢Qué tan confiable considera a la informacion que proporciona el sistema SIP 0,671 0,458

referente a la mercaderia?

P35D3YJ ¢Existe un registro del inventario fisico de mercaderia? 0,538 0,014

¢Cuales son las causas que originan que las mercaderias se encuentren en estado

P41D4Y] : -0,514 0,255
obsoleto o deteriorado?

P27D1YJ ¢Qué area proporciona la informacién de la rotacion de mercaderia de acuerdo 0.329 0.869
a las ventas por temporada? ’ ’

P26D1YJ ¢Cuenta con el reporte de la mercaderia vendida por cada temporada? 0,167 0,815

P24D1YJ ¢Cada que tiempo se analiza la mercaderia existente de la empresa? -0,274 -0,776

P45D4YJ ¢Cuales son las acciones correctivas para las reducir la vejez de inventarios? 0,317 0,761

P36D3YJ ¢Cada cuanto tiempo se realiza el inventario fisico de mercaderia? 0,108 0,737

p3gp3yj Vo saber cual es la cantidad exacta de la mercaderia almacenada ¢Afecta a la 0583  -0.658
economia de la empresa?

PAADAY] ¢Cuales son las acciones correctivas que implementan a las mercancias que no 0,018 0,64
son apto para ventas?

P46D4YJ Tener mercaderia obsoleta almacenada ;Afecta a la economia de la empresa? 0,298 -0,606

P28D1YJ No rotar la mercaderia ¢ Afecta a la economia de la empresa? -0,262 -0,436

P40D4YJ ¢Qué caracteristicas reflejan o presentan la vejez de la mercaderia? 0,21 0,346

P34D3YJ ¢Cada cuanto tiempo se realiza el inventario de mercaderias? 0,171 -0,309

P32D2YJ ¢Qué riesgo trae consigo tener la mercaderia por mucho tiempo en el almacén?  -0,121 0,163
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Componente 1 = 0,935(P25D1YJ) + 0,935 (P23D1YJ) + 0,935 (P30D2Y]J) + 0,935
(P29D2YJ) + 0,886 (P43D4YJ) + 0,796 (P42D4YJ) + 0,79 (P31D2YJ) + 0,768 (P38D3Y.J)
+0,702 (P33D2YJ) + 0,671 (P37D3YJ) + 0,538 (P35D3YJ) + -0,514 (P41D4YJ)

Componente 2 = 0,869 (P27D1YJ) +0,815 (P26D1YJ) + -0,776 (P24D1YJ) + 0,761
(P45D4YJ) + 0,737 (P36D3YJ) + -0,64 (P44D4YJ) + -0,606 (P46DA4YJ) + -0,436
(P28D1YJ) + 0,346 (P40D4YJ) + 0,163 (P32D2YJ)

B.2. Gréfico de componente variable Y

En la Figura 34 se puede percibir que las preguntas que forman parte de las
dimensiones D1=Rotacion de inventario, D2=Exactitud de inventario, D3=Vejez de
inventario y D4=Duracion de inventario, son de la variable (Y) lo cual se encuentran

distribuidos segun el impacto que influye en cada componente | y II.

Grafico de componente en espacio rotado
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Figura 34. Gréfico de componente rotado variable Y de post prueba — Jefes / Coordinadores.
Fuente: Elaboracién propia
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B.3. Interpretacion del grafico de componente variable Y

Las preguntas de la dimension D2=Exactitud de mercaderia pasaron a ser parte de
las otras 3 porque se identifico una similitud en las interpretaciones. En la Tabla 29y 30 se

unio las preguntas por cada dimension identificada en la Figura 34.

Tabla 29. Componente | variable Y de post prueba — Jefes / Coordinadores.

ID COMPONENTE I DIMENSIONES CONCLUCION
¢Cuadles son las causas que originan que las Vejez del
P41D4YJ mercaderias se encuentren en estado . .
. inventario
obsoleto o deteriorado?
P34D3Y ] f;Cada _cuénto tiemp,o se realiza el
inventario de mercaderias? .
— - - Duracion de
¢Qué tan confiable considera a la . .
¢ ., ) . inventario
P37D3YJ informacion que proporciona el sistema
SIP referente a la mercaderia?
PA2DAY ] ¢Existe un registro de (_:antidad de
mercaderias obsoletas o deterioradas? Vejez del
¢Existe un responsable que realiza el inventario Segun el comportamiento
P43D4YJ seguimiento de las mercaderias obsoletas o de las dimensiones del
deterioradas? componente I, solo 13
P35D3Y] ¢Existe un registro del inventario fisico de R_otaci()n_de preguntas estan  mas
mercaderia? inventario relacionados con el
P31D2Y] (;Cadz?l”cuénto tiempp se realiza la proceso de distribuci(),n
reposicion de mercaderia? Duracion de de mercad_erla
Tener la mercaderia almacenada por inventario proyectadas en rotacion,
P33D2YJ mucho tiempo ¢Afecta a la economia de la duracion 'y vejez de
empresa? inventarios.
P25DLY] ¢Realizan seguimiento a la rotacion de Rotaci()n_de
mercaderias? inventario
P29D2Y ] ¢Existe al'gl]n registro de tiempo de D_uracién_de
permanencia de mercaderia en el almacén? inventario
P23D1Y] ¢Cuenta con _algl]n registro de toda la Rotacién_de
mercaderia existente de la empresa? inventario
P30D2Y ] ¢Tiene un tiempo establecido para,la _
permanencia de mercaderia en el almacén? Duracion de
¢Coincide la informacion del inventario inventario

P38D3YJ

fisico con el inventario digital?
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Tabla 30. Componente Il variable Y de post prueba — Jefes / Coordinadores.

ID COMPONENTE 11 DIMENSIONES CONCLUSION

¢Qué riesgo trae consigo tener la

P32D2YJ mercaderia por mucho tiempo en el
almacén? .
; Qué caracteristicas reflejan o presentan la Duracion de

P40D4YJ ¢% ; inventario
vejez de la mercaderia?

P36D3Y ] g,Cada _cua}n_to tiempo se realiza el
inventario fisico de mercaderia? Seg(in el comportamiento
;Cuenta con el reporte de la mercaderia ; g

P26D1Y] ¢

6D1YJ vendida por cada temporada? . de las dimensiones del

— - - — Rotacion de , solo 10
¢Qué area proporciona la informacion de la inventario fequntas  estin  MAs

P27D1YJ rotacion de mercaderia de acuerdo a las pregu
ventas por temporada? relacionados _con _eI
— — - . proceso de distribucién
¢Cuéles son las acciones correctivas para Vejez del .

P45D4Y] ) . . . . i de mercaderia
las reducir la vejez de inventarios? inventario d g
No rotar la mercaderia ¢Afecta a la proye_c,ta as en rotacion,

P28D1YJ . ., duracion 'y vejez de
economia de la empresa? Rotacion de inventarios
¢Cada que tiempo se analiza la mercaderia inventario '

P24D1Y] !
existente de la empresa?
¢Cudles son las acciones correctivas que

P44D4YJ implementan a las mercancias que no son :

Vejez del

apto para ventas? . ;
Tener mercaderia obsoleta almacenada Inventario

P46D4Y]J

¢Afecta a la economia de la empresa?
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C. Reduccion de dimensiones variable X (Operarios)
C.L Matriz de componente rotado variable X
En la evaluacion post prueba se realizo el analisis estadistico a través de la reduccion
de dimensiones tal como vemos en la Tabla 31 el comportamiento de la variable X =
Redisefio de procesos a través del modelo Omega.

Tabla 31. Matriz de componente rotado variable X de post prueba - Operarios.

VARIABLE Y - MATRIZ DE COMPONENTE ROTADO COMPONENTE
ID PREGUNTAS 1 2
PO7D2XO0 ¢Existe un registro de los gastos en personal, tiempo y RRHH para 0.737 0.006

el proceso de distribucion de mercaderia?

Los pedidos que realizan las tiendas de provincia ¢son entregados

PO3D1XO a tiempo? 0.708 0.265
¢Con quée frecuencia recibe capacitacion para realizar tus

POBD3XO actividades de la mejor manera? 0.596 Dzt

PO9D3XO ¢La capacitacion que recibes tiene un plan estructurado que esta 0525 0177
alineado con los objetivos de la empresa? ) '
¢Crees que se deberia hacer seguimiento de la distribucion de

POSDIXO mercaderia para gestionar los tiempos de entrega? 0.447 e

P10DAXO ¢Realiza seguimiento del proceso de gestion de inventarios de la -0.446 -0.495
mercaderia? ' '
¢Consideras que hay un gasto excesivo en la distribucion de

P06D2X0O mercaderia? 0.363 0.133

PO2D1XO ¢Cual es el tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a -0.240 0.931
las tiendas de Lima? ' '

POADLXO ¢Cual es el tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a 0.240 .0.931
las tiendas de provincia? ) '

PO1DLXO Los pedidos que realizan las tiendas de Lima ¢son entregados a -0.043 -0.157

tiempo?

Componente 1 = 0.737 (P07D2X0) + 0.708 (PO3D1XO) + 0.525 (POID3XO) +
0.240 (P04D1X0)

Componente 2 = 0.219 (P08D3XO0) + 0.159 (POSD1XO) + 0.133 (PO6D2X0) +
0.931 (P02D1X0)

C.2. Grafico de componente variable X

En la Figura 35 se puede percibir que las preguntas que forman parte de las
dimensiones D1= Tiempo, D2=Costo, D3=Calidad y D4=Proceso, son la variable (X) y se

encuentran distribuidos segun el impacto que influye en cada componente 1y Il.
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Figura 35. Grafico de componente rotado variable X de post prueba — Operarios.
Fuente: Elaboracién propia

C.3.

Interpretacion del grafico de componente variable X

Las preguntas de la dimension D4=Procesos pasaron a ser parte de las otras 3 porque

se identifico una similitud en las interpretaciones. En la Tabla 32 y 33 se unio las preguntas

por cada dimension identificada en la Figura 35.

Tabla 32. Componente | variable X de post prueba — Operarios.

ID COMPONENTE I DIMENSIONES CONCLUSION
P03D1XO Los _ped_ldps gue realizan Ias_ tiendas de
provincia ¢son entregados a tiempo?
¢ Crees que se deberia hacer seguimiento Tiempo
PO5D1XO de la distribucion de mercaderia para Segln el comportamiento de las
gestionar los tiempos de entrega? dimensiones del ,
¢Consideras que hay un gasto excesivo solo 6 preguntas estdn mas
P06D2X0O e . . -
en la distribucion de mercaderia? relacionados con el redisefio de
¢Existe un registro de los gastos en Costo procesos a través del modelo
PO7D2X0O personal, tiempo y RRHH para el Omega proyectados en tiempo,
proceso de distribucion de mercaderia? costo y calidad. Los otros 2 no
¢Con qué frecuencia recibe capacitacién son considerados porque no
PO8D3XO para realizar tus actividades de la mejor presentan similitud con ninguno
manera? . de los componentes.
: — - - Calidad
¢La capacitacion que recibes tiene un
PO9D3XO plan estructurado que esta alineado con

los objetivos de la empresa?
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Tabla 33. Componente Il variable X de post prueba — Operarios.

ID COMPONENTE II DIMENSIONES CONCLUSION

Segin el comportamiento de las

po1D1XO -0 Pedidos que realizan las tiendas dimensiones del Componente 11, solo

de Lima ¢son entregados a tiempo? 2 preguntas estan mas relacionados

con el redisefio de procesos a través

Tiempo del modelo Omega proyectados en

¢Cual es el tiempo aproximado de tiempo. Los otros 2 no son

P02D1XO retraso para enviar mercaderia a las considerados porque no - presentan

tiendas de Lima? similitud con ninguno de los
componentes.

D. Reduccién de dimensiones variable Y
D.1.

Matriz de componente rotado variable Y

En la evaluacion post prueba se realizo el anélisis estadistico a través de la reduccion

de dimensiones tal como vemos en la Tabla 34 el comportamiento de la variable Y = Proceso

de distribucién de mercaderia.

Tabla 34. Matriz de componente rotado variable Y de post prueba - Grupo operarios.

VARIABLE Y - MATRIZ DE COMPONENTE ROTADO COMPONENTE
ID PREGUNTAS 1 2

P12D1YO (Cada que tiempo se analiza la mercaderia existente de la empresa? 0.989 -0.088

P24D4YO Qué caracteristicas reflejan o presentan la vejez de la mercaderia? 0.989 -0.088

P19D3YO (Cada cuanto tiempo se realiza el inventario de mercaderias? -0.989 | 0.088

P25DAYO ¢Cuales son las causas que originan que las mercaderias se encuentren 0989 -0088
en estado obsoleto o deteriorado?

P27D4YO Tener mercaderia obsoleta almacenada ;Afecta a la economia de la .0.989 0088
empresa?

P11D1YO ¢Cuenta con algun registro de toda la mercaderia existente de la 0407  -0.070
empresa?

P21D3YO (;_Que tan confiable considera a Ia} informacién que proporciona el 0161 -0638
sistema SIP referente a la mercaderia?

P18D2YO Tener |<":1 mercaderia almacenada por mucho tiempo ;Afecta a la 0119 0582
economia de la empresa?

P13D1YO (Realizan seguimiento a la rotacion de mercaderias? 0.091 & 0.579

P15D2Y0 (;EX|stEe algun registro de tiempo de permanencia de mercaderia en el 0037 -0572
almacén?

P26D4YO (Existe un registro de cantidad de mercaderia obsoleta o deteriorada?  0.101 = 0.475

P22D3Y0O (Coincide la informacion del inventario fisico con el inventario digital? 0.201 = 0.400

P23D3YO0 No saber cudl es Ia, cantidad exacta de la mercaderia almacenada 0231 0333
¢Afecta a la economia de la empresa?

P14D1YO No rotar la mercaderia ¢ Afecta a la economia de la empresa? 0.135 -0.331
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P20D3YO (Existe un registro del inventario fisico de mercaderia? 0.092 -0.305
P17D2YO0 g%Jaecghejgo trae consigo tener la mercaderia por mucho tiempo en el 0071 0203
P16D2YO (Cada cuénto tiempo se realiza la reposicion de mercaderia? -0.040 -0.075

0.161 (P21D3YO) + 0.135 (P14D1YO) + 0.092 (P20D3YO)

Componente 1 = 0.989 (P12D1YO) + 0.989 (P24D4YO) + 0.989 (P25D4YQ) +

Componente 2 = 0.088 (P19D3YO) + 0.088(P27D4YO) + 0.582(P18D2YO0) +

0.579(P13D1YO) + 0.475 (P26D4YO) + 0.400 (P22D3YO) + 0.333 (P23D3YO) + 0.092
(P20D3YO)

D.2.

Gréfico de componente variable Y

En la Figura 36 se puede percibir que las preguntas que forman parte de las

dimensiones D1=Rotacion de inventario, D2=Duracién de inventario, D3=Exactitud de

inventario y D4=Vejez de inventario son de la variable (Y), se encuentran distribuidos segun

el impacto que influye en cada componente I y II.

Componente 2

05

0o

05

P27DAY0
189D370

Componente|l

Grafico de componente en espacio rotado

Componente Il

P18D2Y0 P13D1Y0
L] ]

o
P2ED4Y0 gP22D3Y0

P23AD3YO
% piD2Y0

11D YD
1

Componente |

¢

P20D3Y0

Componente Il pramivo

P1aD2v 0
e

P21D3Y0
]

P12D1%0, |

P23D4Y" O&
P24DAY0

1,0

05 0,0

Componente 1

05 10

Figura 36. Gréafico de componente rotado variable Y de post prueba — Operarios.

Fuente: Elaboracién propia
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D.3.

Interpretacion del grafico de componente variable Y

Las preguntas de la dimension D3=Exactitud de mercaderia pasaron a ser parte de

las otras 3 porque se identifico una similitud en las interpretaciones. En la Tabla 35y 36 se

unio las preguntas por cada dimension identificada en la Figura 36.

Tabla 35. Componente | variable Y de post prueba — Operarios.

ID COMPONENTE I DIMENSIONES CONCLUSION

P11D1YO ¢Cuenta con algun registro de toda la
mercaderia existente de la empresa?

P12D1YO ¢Cada que tiempo se analiza la mercaderia R_otacién_de Seqtn el comportamiento de
existente de la empresa? Inventario Iasg dimenziones del

P19D3YO ¢Cada cuanto tiempo se realiza el inventario solo 6

fas? ' .

de m’ercaderlag - - preguntas estan mas

P2ADAYO z,Q_ue caracteristicas reflejan o presentan la relacionados con el proceso
vejez de la mercaderia? — de distribucion de mercaderia
¢Cudles son las causas que originan que las proyectados en rotacién

P25D4YO  mercaderias se encuentren en estado Vejez de inventario vejez de mercaderia.
obsoleto o deteriorado?

P27D4AYO Tener mercaderia obsoleta almacenada

¢Afecta a la economia de la empresa?

Tabla 36. Componente Il variable Y de post prueba — Operarios.

ID COMPONENTE Il DIMENSIONES CONCLUSION
P13D1YO ¢Realizan seguimiento a la rotacion de _
mercaderias? Rotacion de
P14D1YO No rotar la mercaderia ¢ Afecta a la economia de inventario
la empresa?
¢Existe algin registro de tiempo de
P15D2Y0 permanencia de mercaderia en el almacén?
P16D2YO0 ¢Cada cuanto tiempo se realiza la reposicion de _
mercaderia? D_urauén_de Segtin el comportamiento
P17D2YO0 ¢Qué riesgo trae consigo tener la mercaderia inventario de las  dimensiones del
por mucho tiempo en el almacén? Componente 11. solo 11
Tener la mercaderia almacenada por mucho b ; .
P18D2Y0 tiempo ¢ Afecta a la economia de la em ? preguntas -estan - mas
et - - - pr_esa. relacionados con el
P20D3YO (Existe un registro del inventario fisico de proceso de distribucion de
merc,adena? - - - — mercaderia proyectados en
¢Qué tan confiable considera a la informacién rotacion, duracion y vejez
P21D3YO que proporciona el sistema SIP referente de mercéderl'a
mercaderia? Rotacién de '
¢Coincide la informacion del inventario fisico inventario
P22D3Y0 con el inventario digital?
No saber cual es la cantidad exacta de la
P23D3YO mercaderia almacenada ¢Afecta a la economia
de la empresa?
P26DAYO ¢Existe un regi§tr0 de cantidad de mercaderia _Vejez d_e
obsoleta o deteriorada? inventario
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4.2.24. Controlar: Beneficios de la aplicacion del modelo Omega

Mejora la organizacion del trabajo y se optimiza el equipo de trabajo

Permite hacer seguimiento de las actividades.

Se tendra trabajadores méas implicados.

4.2.25. Controlar: Elaboracion un plan de gestion de riesgos

Ayuda a tener una mejor fluidez en la comunicacion entre los operarios y jefes.

El plan de riesgos tiene como objetivo identificar los factores que afectan a la

aplicacion del modelo Omega y como actuar frente a estos y reducir su impacto. En la

siguiente Tabla 37 indicamos el plan de contingencia y su impacto de los riesgos

identificados.

Tabla 37. Plan de gestion de riesgos

N° RIESGOS IMPACTO PLAN DE CONTINGENCIA RESPONSABLE
Gestionar el levantamiento de los procesos
de toda la organizacion.
Cambio de la Encomendar a alguien sobre el -
1 . 7 S i Estrategico
gerencia general cumplimiento de las politicas de
estandarizacion de tareas y actividades de
los procesos.
El jefe antes de renunciar al puesto debera
Cambio de jefes de dejar el MOF (Manual de Organizacion de -
2 7 . . Estratégico
area Funciones) de sus colaboradores y el perfil
del puesto.
Falta de liderazgo en Coordinar con RRHH para la gestion de los
3 ! 5 . Persona
el equipo talleres de liderazgo.
Disponibilidad de Capacitar al personal sobre el uso de
4 herramientas 5 herramientas tecnoldgicas y gestionar la  Tecnoldgico
tecnoldgicas adquisicion de herramientas tecnolégicas.
Habilidades
especificas de Desarrollar el manual de organizacion y
5 4 - - Persona
acuerdo a roles funcion, para establecer roles definidos.
definidos
Organizar actividades de confraternizacion
Inestabilidad en el para crear un ambiente méas céalido y
6 . . 2 - L Persona
ambiente de trabajo motivar la participacion de todos los
colaboradores.
E?ilct?nie ;(er(;uerlsos de El &rea de compras interna debe gestionar
7 P 5 los recursos que hacen falta a cada area de Estratégico

desarrollo de
actividades.

la organizacion.
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CAPITULO VI:
5. RESULTADOS Y DISCUSION DE LA INVESTIGACION
5.1. ESTADISTICA DESCRIPTIVA

5.1.1. TIEMPO DE RESPUESTA A LA SOLICITUD

Se realiz6 la evaluacion de la dimension tiempo, su indicador “Tiempo de respuesta
a la solicitud” con el objetivo de medir en cuanto tiempo se tardaban en responder a 10s

pedidos de mercaderia de las tiendas de Lima.

A. Jefes / Coordinadores

Pre Prueba y Post Prueba
Tiempo de respuesta a la solicitud

80%
70%

20% 20%
10%

0 0 0 0 - 0
A A

Muy mala Mala Regular Buena Muy buena

O P N W H U OO N 0

m Pre prueba  Post prueba

Figura 37. Tiempo de respuesta a la solicitud Pre y Post prueba — Jefes / Coordinadores
Fuente: Elaboracién propia

A.l. Interpretacidon

El resultado del indicador “Tiempo de respuesta a la solicitud” tal como muestra la
gréfica de la figura 37, en donde se percibe que el 10% de los encuestados indicaron que es
“Regular” a comparacion del resultado de post prueba en donde el resultado es creciente a
20%. De misma forma decrecio de 20% a 0% la escala de valoraciéon “Muy buena”. La
calificacion con mayor resalte es “Buena” porque en la preprueba se mostraba 70% y en post
prueba increment6 un 10% llegando asi a 80%. En base a estos resultados se concluye que
el indicador “Tiempo de respuesta a la solicitud” tuvo un efecto positivo luego de la

aplicacién de la mejora.
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A.2. Anadlisis descriptivo

El resultado del andlisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las
siguientes Tablas 38 y 39.

Tabla 38. Analisis descriptivo Pre prueba — Tiempo de respuesta a la solicitud

Pre prueba Tiempo de respuesta a la solicitud
Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje

valido acumulado
Regular 1 10,0 10,0 10,0
Valido Buena 7 70,0 70,0 80,0
Muy buena 2 20,0 20,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Tabla 39. Andlisis descriptivo Post prueba — Tiempo de respuesta a la solicitud

Post prueba _Tiempo de respuesta a la solicitud

] ) Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje J J

valido acumulado
Regular 2 20,0 20,0 20,0
Vilido Buena 8 80,0 80,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Tabla 40. Andlisis estadistico Pre y Post prueba.

Andlisis estadistico
Pre prueba Tiempo de  Post prueba _Tiempo de

respuesta a la solicitud respuesta a la solicitud
N Valido 10 10
Perdidos 0 0
Media 4,10 3,80
Mediana 4,00 4,00
Moda 4 4
Desviacion estandar ,568 422

A.3. Interpretacion

Segun la Tabla 40, se observa que de los 10 jefes (Jefes directos y coordinadores)
encuestados la gran mayoria indic6 que el “Tiempo de respuesta a la solicitud” es Buena,

mientras que los demas encuestados calificaron otras alternativas como Buena y Muy buena
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y en la desviacion estandar se obtuvo el valor de 0.56. Por lo tanto, se concluye que en la
Preprueba ningun jefe de &rea califico como Muy mala, Mala a la dimension Tiempo de la
variable redisefio de procesos a través del modelo Omega. En post prueba muestra que los
jefes encuestados, la gran mayoria calificaron como Buena y la otra parte calificaron como
Regular y la desviacién de 0.42. Por lo tanto, se concluye que existe un impacto positivo en

el indicador.
B. Operarios
Pre Prueba y Post Prueba
Tiempo de respuesta a la solicitud
10035
45
a0 T1%
35
30
25
20
15
10 16% 13%
Do e B A o
0
Muy Mala Mala Fegular Buena MMuy Buena

Pz prusba  ® Post prueha

Figura 38. Tiempo de respuesta a la solicitud Pre y Post prueba - Operarios
Fuente: Elaboracién propia

B.1. Interpretacion

El resultado del indicador “Tiempo de respuesta a la solicitud” tal como muestra la
figura 38, en donde de 45 operarios encuestados se percibe que el 16% indicaron que es
“Mala” y en post descendié a 0%. De misma forma decrecid de 71% a 0% la escala de
valoracion “Regular”. La calificaciéon con mayor resalte es “Buena” porque en la pre prueba
se mostraba 13% y en post prueba increment6 un 87% llegando asi a 100%. En base a estos
resultados se concluye que el indicador “Tiempo de respuesta a la solicitud” de la variable
redisefio de procesos a través del modelo Omega, tuvo un efecto positivo luego de la

aplicacién de la mejora.
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B.2.  Andlisis descriptivo
El resultado del andlisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las

siguientes Tablas 41y 42.

Tabla 41. Andlisis descriptivo Pre prueba — Tiempo de respuesta a la solicitud

Pre prueba Tiempo de respuesta a la solicitud
Porcentaje  Porcentaje
valido acumulado

Frecuencia Porcentaje

Vélido Mala 7 15.6 15.6 15.6
Regular 32 71.1 71.1 86.7
Buena 6 13.3 13.3 100.0
Total 45 100.0 100.0

Tabla 42. Andlisis descriptivo Post prueba — Tiempo de respuesta a la solicitud

Post prueba Tiempo de respuesta a la solicitud
Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje

valido acumulado
Véalido Buena 45 100.0 100.0 100.0
Tabla 43. Anélisis estadistico Pre y Post prueba.
Analisis estadistico
Pre prueba _ Post prueba _
Tiempo de respuesta Tiempo de respuesta a la
a la solicitud solicitud
N Vaélido 45 45
Perdidos 0 0
Media 2.98 4.00
Mediana 3.00 4.00
Moda 3 4
Desv. Desviacion 0.543 0.000

B.3. Interpretacion

Segun la tabla 43 se observa que de los 45 operarios la mayoria indicaron que el
“Costo del proceso total” es Regular, y la otra parte respondieron otras alternativas como
Mala y Buena teniendo como desviacion estandar el valor de 0.54. Por lo tanto, se concluye
que en la pre prueba ningin operario de area califico como Muy mala y Muy Buena a la
dimension Tiempo de la variable redisefio de procesos a través del modelo Omega. En
cambio, en post prueba se observa que la respuesta que mas se repite fue Buena respecto al

Tiempo de respuesta a la solicitud ya que la gran mayoria de encuestados mencionaron el
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valor Buena. Por lo tanto, se concluye que en el post prueba ningin operario de area califico
como Muy mala, Mala, Regular o Muy Buena a la dimensién Tiempo de la variable redisefio
de procesos a través del modelo Omega.

5.1.2. COSTO DEL PROCESO TOTAL

Se realizo la evaluacion de la dimension Costo, con su indicador “Costo del proceso
total” con el objetivo de hacer el seguimiento del uso de recursos del proceso de distribucion

de mercaderia.

A. Jefes / Coordinadores

Pre Prueba y Post Prueba
Costo del proceso total

100%
10

40%

20% 20% 20%
2
0 O 0 0 0
A
Muy mala Mala Regular Buena Muy buena

Pre prueba = Post prueba

Figura 39. Costo del proceso total Pre y Post prueba — Jefes / Coordinadores
Fuente: Elaboracién propia

A.l. Interpretacion

El resultado del indicador “Costo del proceso” tal como muestra la grafica de la
figura 39, en donde se puede ver la escala de evaluacion “Mala” en pre prueba fue 20% y
en post prueba descendid a 0%, de misma forma “Regular” de 40% descendi6 a 0% y “Muy
buena” de 20% descendi6é a 0%. La escala de valoracion mas resaltante de la grafica es
“Buena” debido a que en pre prueba fue 20% y en post prueba incrementd a 100% y en base
a estos resultados se concluye que hay impacto positivo de la mejora en el indicador “Costo

del proceso total” del redisefio de procesos a través del modelo Omega.
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A.2. Anadlisis descriptivo
El resultado del andlisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las
siguientes Tablas 44 y 45.

Tabla 44. Andlisis descriptivo Pre prueba — Costo del proceso total

Pre prueba Costo del proceso total
Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje

valido acumulado
Mala 2 20,0 20,0 20,0
Regular 4 40,0 40,0 60,0
Vélido Bueno 2 20,0 20,0 80,0
Muy bueno 2 20,0 20,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Tabla 45. Analisis descriptivo Post prueba — Costo del proceso total

Post prueba Costo del proceso total

Porcentaje Porcentaje
valido acumulado

Valido  Bueno 10 100,0 100,0 100,0

Frecuencia  Porcentaje

Tabla 46. Andlisis estadistico Pre y Post prueba

Andlisis estadistico
Pre prueba Costo  Post prueba _Costo

del proceso total del proceso total
N Valido 10 10
Perdidos 0 0
Media 3,40 4,00
Mediana 3,00 4,00
Moda 3 4
Desviacion estandar 1,075 ,000

A.3. Interpretacion

Segun el reporte de la tabla 46 del indicador “Costo del proceso total” de los 10
jefes (Jefes directos y coordinadores) encuestados en la Preprueba se observa que 40%
indicaron regular y la diferencias 60% se distribuyeron entre las escalas calificativos de
Mala, Buena y Muy buena considerando asi la desviacion estandar en 1.07 en base a ello se

concluye que ningun jefe califico al indicador de “Costos de proceso total” como muy mala

126



ya que segun la escala la calificacion esta desde Mala hasta Muy buena. En post prueba el
100% de los jefes calificaron al indicador de “Costo del proceso total” como Buena lo cual
indica que la mejora aplicada tuvo un efecto positivo ya que ninguno de los 10 jefes indico
otras alternativas como: Muy mala, Mala y Regular.

B. Operarios
Pre Prueba y Post Prueba
Costo del proceso total

30
25
20
15
10

3 0o 0 I

ﬂ S

My Mala N Eegular Buena Muy Buena

Pre prueka W Post prushba

Figura 40. Costo del proceso total Pre y Post prueba — Jefes / Coordinadores
Fuente: Elaboracién propia

B.1. Interpretacion

El resultado del indicador “Costo del proceso total” tal como muestra la figura 40,
en donde de 45 operarios se percibe que el 13% de los encuestados indicaron que es “Mala”
a comparacion del resultado de post prueba en donde el resultado es decreciente a 0%. De la
misma forma la escala de valoracion “Regular” decrecio de 60% a 0% en post prueba y
“Muy Buena” de 0% en pre prueba aument6 a 38% en post prueba. La calificacién con mayor
resalte es “Buena” porque en la preprueba se mostraba 27% y en post prueba incremento un
35% llegando asi a 62%. En base a estos resultados se concluye que hay impacto positivo
luego de la aplicacion de la mejora en el indicador “Costo del proceso total” de la variable

redisefio de procesos a través del modelo Omega.
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B.2.  Andlisis descriptivo
El resultado del andlisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las

siguientes Tablas 47 y 48.

Tabla 47. Andlisis descriptivo Pre prueba — Costo del proceso total.

Pre prueba _Costo del proceso total
Porcentaje Porcentaje
valido  acumulado

Frecuencia Porcentaje

Mala 6 133 133 133

. Regular 27 60.0 60.0 73.3

Valido —5 oo 12 26.7 26.7 100.0
Total 45 100.0 100.0

Tabla 48. Analisis descriptivo Post prueba — Costo del proceso total.

Post prueba _Costo del proceso total

Porcentaje Porcentaje
valido  acumulado

Frecuencia Porcentaje

Bueno 28 62.2 62.2 62.2
Valido Muy bueno 17 37.8 37.8 100.0
Total 45 100.0 100.0

Tabla 49. Anélisis estadistico Pre y post prueba

Estadisticos
Pre prueba _Costo Post prueba _Costo

del proceso total del proceso total
N Valido 45 45
Perdidos 0 0
Media 3.13 4.38
Mediana 3.00 4.00
Moda 3 4
Desv. Desviacion 0.625 0.490

B.3. Interpretacion

Segun la tabla 49 se observa que de los 45 operarios encuestados un mayor grupo
indicaron que el “Costo del proceso total” es Regular y la otra parte respondieron a otras
alternativas (Mala y Buena) y en la desviacion estandar se obtuvo el valor de 0.62. Por lo
tanto, se concluye que en el pre prueba ningin operario de area califico6 como Muy mala o
Muy buena a la dimensién Costo de la variable redisefio de procesos a través del modelo

Omega. En cambio, en post prueba se observa que de los 45 operarios las respuestas que
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mas se indicaron fueron Buena y Muy Buena. Por lo tanto, se concluye que ningin operario

de area califico como Muy mala, Mala o Regular a la dimension de la variable.

5.1.3. % DE RENDIMIENTO DEL PROCESO

Se realiz6 la evaluacion de la dimension Calidad con su indicador “% de rendimiento
del proceso” con el objetivo de medir el rendimiento, cumplimiento de objetivos y gestion
de indicadores de la distribucion, control de gastos econémicos en los procesos de
distribucion de mercaderia a las tiendas de Lima.

A. Jefes / Coordinadores

Pre Prueba y Post Prueba
% de rendimiento del proceso

60%

50%
a—

40% 40%

10%
0 O IO 0 0
A AN
Muy mala Mala Regular Buena Muy buena
Pre prueba = Post prueba

Figura 41. % de rendimiento del proceso Pre y Post prueba — Jefes / Coordinadores
Fuente: Elaboracién propia

A.l. Interpretacion

Segun el reporte de la gréfica figura 41 del indicador “% de rendimiento de proceso”
el resultado de la encuesta realizada a 10 jefes (Jefes directos y coordinadores) de las areas
de Almacén y Logistica y se visualiza que la escala de valoracion “Mala” en la pre prueba
tenia el valor de 10% y en post prueba decidi6 a 0%, “Regular” en la pre prueba tuvo un
valor de 40% y post prueba descendié a 0%. El reporte que mas sobresale es “Buena” porque
tuvo una aceptacion de 50% en la preprueba y en post prueba subié 10% llegando asi a 60%
de misma forma la escala de valoracion “Muy buena” en pre prueba solo tenia el 0% y en
post prueba se increment6 la aceptacién llegando a 40% lo cual indica el efecto positivo en
el indicador de redisefio de procesos a través del modelo Omega.
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A.2. Anadlisis descriptivo
El resultado del andlisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las
siguientes Tablas 50 y 51.

Tabla 50. Andlisis descriptivo Pre prueba - % de rendimiento del proceso

Pre prueba %o de rendimiento del proceso
Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje

valido acumulado
Mala 1 10,0 10,0 10,0
- Regular 4 40,0 40,0 50,0
Valido —p oo 5 50,0 50,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Tabla 51. Analisis descriptivo Post prueba - % de rendimiento del proceso

Post prueba % de rendimiento del proceso
Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje

valido acumulado
Bueno 6 60,0 60,0 60,0
Véalido  Muy bueno 4 40,0 40,0 100,0
Total 10 100,0 100,0
Tabla 52. Andlisis estadistico Pre y Post prueba
Analisis estadistico
Pre prueba % de Post prueba % de
rendimiento del proceso  rendimiento del proceso
N Vaélido 10 10
Perdidos 0 0
Media 3,40 4,40
Mediana 3,50 4,00
Moda 4 4
Desviacion estandar ,699 ,516

A.3. Interpretacion
Segun el reporte de la tabla 52 del indicador “% de rendimiento del proceso” en la

pre prueba la respuesta de la gran mayoria de los jefes encuestados rondaba entre la escala
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calificativo Regular y Buena y la otra parte indicaron Mala, obteniendo asi la desviacion
estandar de 0.69 y se concluye que las respuestas mas aceptadas por los jefes abarcaban de
Regular a Buena y ningun jefe marco Muy mala ni Muy buena. Por otro lado, en post prueba
se observa un comportamiento muy distinto la respuesta de los encuestados en gran mayoria
abarcan la escala calificativa positiva de Buena a Muy buena y se concluye que si hubo un
impacto significativo en el indicador “% de rendimiento del proceso” del redisefio de

procesos a través del modelo Omega.

B. Operarios
Pre Prueba y Post Prueba
% rendimiento del proceso
30 58% 50%
25
20 40%
15
0% 22%
10
ﬂ S — F
My Mala Mala Eegular EBuena huy Buena

B Preprueba  © Post prueba

Figura 42. % de rendimiento del proceso Pre y Post prueba - Operarios
Fuente: Elaboracién propia

B.1. Interpretacion

El resultado del indicador “% de rendimiento del proceso” tal como muestra la figura
42, de los 45 operarios se percibe que el 58% de los encuestados indicaron que es Mala y en
post prueba descendié a 0%. De la misma forma la escala de valoracién Regular decrecié de
20% a 0% en la post prueba, Buena en la preprueba fue 22% lo cual incremento en post
prueba a 60% y por ultimo Muy buena de 0% incremento en post prueba a 40%. En base a
estos resultados se concluye que la dimension “% de rendimiento del proceso” de la variable
redisefio de procesos a través del modelo Omega tuvo un efecto positivo luego de la

aplicacién de la mejora.
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B.2.  Andlisis descriptivo
El resultado del anlisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las
siguientes Tablas 53 y 54.

Tabla 53. Andlisis descriptivo Pre prueba - % de rendimiento del proceso

Pre prueba _% de rendimiento del proceso
Porcentaje Porcentaje
valido  acumulado

Frecuencia Porcentaje

Mala 26 57.8 578 57.8

. Regular 9 20.0 20.0 77.8

Vilido oo 10 22.2 22.2 100.0
Total 45 100.0 100.0

Tabla 54. Andlisis descriptivo Post prueba - % de rendimiento del proceso

Post prueba % de rendimiento del proceso
Porcentaje Porcentaje
valido  acumulado

Frecuencia Porcentaje

Bueno 27 60.0 60.0 60.0
Véalido Muy bueno 18 40.0 40.0 100.0
Total 45 100.0 100.0

Tabla 55. Analisis estadistico Pre y Post prueba

Estadisticos

Pre prueba % de Post prueba % de
rendimiento del proceso rendimiento del proceso

N Valido 45 45
Perdidos 0 0

Media 2.64 4.40

Mediana 2.00 4.00
Moda 2 4

Desv. Desviacion 0.830 0.495

B.3. Interpretacion

Segun la tabla 55 de “% de rendimiento del proceso” se observa que de los 45
operarios encuestados indicaron que la alternativa con mayor aceptacion fue Mala, y los
otros respondieron las alternativas: Regular y Buena con una desviacion estandar de 0.830.
Por lo tanto, se concluye que en el pre prueba ningin operario de area calific6 como Muy
mala o Muy Buena a la dimensién Calidad de la variable redisefio de procesos a través del

modelo Omega. En cambio, en post prueba se observa que del total de encuestados la
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respuesta que mas se repite fue Buena y Muy Buena. Por lo tanto, se concluye que ningun
operario de area califico como Muy mala, Mala o Regular a la dimension Calidad de la
variable redisefio de procesos a través del modelo Omega indicando asi que hubo un efecto
positivo.

5.1.4. ROTACION DE INVENTARIO

Se realiz6 la evaluacion de la dimension rotacion de inventario con el objetivo de
registrar toda la mercaderia existente y realizar un andlisis de ella cada cierto tiempo ademas

del seguimiento a la rotacion de mercaderias segln la demanda por temporada.

A. Jefes / Coordinadores

Pre Prueba y Post Prueba
Rotacion de inventario

100%

10
80%

20%
2 <
0 0 0 0 0 0 0
0 . A A
Muy mala Mala Regular Buena Muy buena

Pre prueba = Post prueba

Figura 43. Rotacion de inventario Pre y Post prueba — Jefes / Coordinadores
Fuente: Elaboracién propia

A.l. Interpretacion

La encuesta realizada a 10 jefes (Jefes directos y coordinadores) de las areas de
Almacén y Logistica muestra el reporte segun la grafica de la figura 43 de la dimension
Rotacion de inventario, la escala de valoracion “Regular” en la pre prueba indicaba un 80%
y en la post prueba bajo a 0%, la calificacién con mayor resalte luego de la aplicacién de la
mejora fue “Buena” porque de 20% en la preprueba subido a 100% en post prueba. Esto
demuestra que la mejora tuvo un impacto positivo en la dimensién del proceso de

distribucién de mercaderia.
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A.2. Anadlisis descriptivo
El resultado del andlisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las
siguientes Tablas 56 y 57.

Tabla 56. Andlisis descriptivo Pre prueba - Rotacion de inventario

Pre prueba _Rotacion de inventario
Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje

valido acumulado
Regular 8 80,0 80,0 80,0
Valido Bueno 2 20,0 20,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Tabla 57. Andlisis descriptivo Post prueba - Rotacion de inventario

Post prueba Rotacion de inventario

Porcentaje Porcentaje
valido acumulado

Valido  Bueno 10 100,0 100,0 100,0

Frecuencia  Porcentaje

Tabla 58. Analisis estadistico Pre y Post prueba

Analisis estadistico
Pre prueba _Rotacion
de inventario

Post prueba _Rotacion
de inventario

N Valido 10 10
Perdidos 0 0
Media 3,20 4,00
Mediana 3,00 4,00
Moda 3 4
Desviacion estandar 422 ,000

A.3. Interpretacion

El resultado de la pre prueba segin la tabla 58 de la dimension “Rotacion de
inventario” muestra que la mayoria de los jefes (Jefes directos y coordinadores) de las areas
de Almacén y Logistica calificaron a la dimension como Regular y Buena logrando asi la
desviacion estandar de 0.42 y se concluye que la calificacion de la mayor parte de los jefes
a la dimension ronda entre Regular y buena. En post prueba se observa que hay un cambio
que conlleva a una calificacion positiva porque la mayoria de los jefes indicaron como a la

dimensidn como Buena.
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B. Operarios

Pre Prueba y Post Prueba
Rotacion de inventario

35 69%
30
= 45%
20 33% 31%
15 22%
10 ]
3 0 0 0 0 0
0 A <
My Mala Mala Eegular Buena Muy Buena

Prepruebka  Post prushba

Figura 44. Rotacion de inventario Pre y Post prueba - Operarios
Fuente: Elaboracion propia

B.1. Interpretacion

El resultado de la dimension “Rotacion de inventario” tal como muestra la figura 44,
de los 45 operarios se percibe que el 45% de los encuestados en la pre prueba indicaron que
es Mala en comparacion del resultado de post prueba que descendié a 0%. La escala de
valoracion Regular en la pre prueba tuvo la aceptacion del 33% y en post prueba descendio
a 0%, la alternativa Buena fue aprobado por 22% en la pre prueba y en post prueba ascendio
a 31% y por ultimo en la preprueba la escala de evaluacion Muy buena no tuvo ninguna
aceptacion a diferencia que en post prueba se incremento a 69%. Por lo tanto, se concluye
que la dimensién del proceso de distribucion de mercaderia, sufrié un efecto positivo luego

de la aplicacion de la mejora.
B.2.  Analisis descriptivo

El resultado del analisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las

siguientes Tablas 59 y 60.
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Tabla 59. Andlisis descriptivo Pre prueba - Rotacién de inventario

Pre prueba _Rotacion de inventario

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido  acumulado

Mala 20 445 445 445

. Regular 15 33.3 33.3 77.8

Valido oo 10 22.2 22.2 100.0
Total 45 100.0 100.0

Tabla 60. Analisis descriptivo Post prueba - Rotacion de inventario

Post prueba Rotacion de inventario
Porcentaje Porcentaje
valido  acumulado

Frecuencia Porcentaje

Bueno 14 31.1 31.1 31.1
Valido Muy bueno 31 68.9 68.9 100.0
Total 45 100.0 100.0

Tabla 61. Analisis estadisticos Pre y Post prueba

Andlisis estadistico
Pre prueba _Rotacion  Post prueba _Rotacion

de inventario de inventario
N Valido 45 45
Perdidos 0 0
Media 2.78 4.69
Mediana 3.00 5.00
Moda 2 5
Desv. Desviacion 0.795 0.468

B.3. Interpretacion

Segun la tabla 61 se observa que de los 45 operarios encuestados la gran mayoria
sefiala que la “Rotacion de inventario” es Mala y Regular, el otro grupo en minima cantidad
respondieron a la alternativa como Buena con una desviacion estandar de 0.79. Por lo tanto,
se concluye que en el pre prueba ningun operario de area calific6 como Muy mala o0 Muy
Buena a la dimensidn Rotacion de inventario del proceso de distribucion de mercaderia. En
cambio, en post prueba se observa que las alternativas con mayor aceptacion fueron Buena
y Muy buena. Por lo tanto, se concluye que en post prueba ningun operario de area califico
como Muy mala, Mala o Regular lo cual indica que la dimensién tuvo un efecto positivo

después de la aplicacién de la mejora.

136



5.1.5. DURACION DEL INVENTARIO

Se realizd la evaluacion de la dimension duracion del inventario con el objetivo de
medir el tiempo de permanencia de mercaderia en el almacén, cada cuanto tiempo se realiza
la reposicion y que riesgos traen como consecuencia tener mucho tiempo almacenado la

mercaderia.

A. Jefes / Coordinadores

Pre Prueba y Post Prueba
Duracién del inventario

50% 50%

(6]

40% 40%

i

w

N

10% 10%

=

Muy mala Mala Regular Buena Muy buena
m Pre prueba m Post prueba

Figura 45. Duracion de inventario Pre y Post prueba — Jefes / Coordinadores
Fuente: Elaboracién propia

A.l. Interpretacion

El resultado de la encuesta realizada a 10 jefes (Jefes directos y coordinadores) de
las areas de Almacén y Logistica se visualiza en la figura 45 del indicador “Duracion de
inventario” la escala de valoracion “Mala” tuvo una aceptacion de 10% en pre pruebay en
post prueba bajo a 0%, los resultados mas resaltantes fueron “Regular” que en pre prueba
tuvieron la aceptacion de 50% y en post prueba descendi6 a 10% y “Buena” en pre prueba
tuvo una aceptacion de 40% Yy en post prueba increment6 a 50% y por ultimo “Muy buena”
de 0% en pre prueba subié a 40% en post prueba demostrando que la mejora tuvo efectos

positivos en la dimension.

A.2.  Anadlisis descriptivo
El resultado del analisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las

siguientes Tablas 62 y 63.
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Tabla 62. Andlisis descriptivo Pre prueba - Duracion del inventario

Pre prueba Duracion del inventario
Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje

valido acumulado
Mala 1 10,0 10,0 10,0
Valido Regular 5 50,0 50,0 60,0
Bueno 4 40,0 40,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Tabla 63. Analisis descriptivo Post prueba - Duracion del inventario

Post prueba Duracion del inventario
Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje

valido acumulado
Regular 1 10,0 10,0 10,0
Vvalido Bueno 5 50,0 50,0 60,0
Muy bueno 4 40,0 40,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Tabla 64. Analisis estadistico Pre y Post prueba

Anélisis estadistico
Pre prueba Duracion  Post prueba _Duracion

del inventario del inventario
N Valido 10 10
Perdidos 0 0
Media 3,30 4,30
Mediana 3,00 4,00
Moda 3 4
Desviacion estandar ,675 ,675

A.3. Interpretacion

El resultado de la tabla 64 del indicador “Duracion de inventario” resalta que la
mayoria de los jefes consideraron Regular y Buena, alcanzando asi la desviacion estandar
de 0.67. Por lo tanto, se concluye que ningun jefe califico a la dimension como Muy malay
Muy buena. En post prueba la respuesta de los jefes resaltan la escala calificativa de Buena
y Muy buena, esto indica que ninguno calificé a la dimensién en la escala negativa de Muy
mala y Mala.
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B. Operarios

Pre Prueba y Post Prueba
Duracion del inventario

20 62% 6.2%
25
0 38%
15 2T
10 11%
3 0 0 0 0 0
A—
Mala

My Mala Eegular Buena Muy Buena

B Preprueba B Post prusba

Figura 46. Duracién del inventario Pre y Post prueba - Operarios
Fuente: Elaboracion propia

B.1. Interpretacion

El resultado de la dimension ““ Duracion del inventario” tal como muestra la figura
46, en donde de 45 operarios, el 27% de los encuestados resalta que la duracién de inventario
fue Mala y en la post prueba descendio a 0%, la escala Regular en la pre prueba llegé a un
62% Yy post prueba descendié a 0% y Buena en la prueba tuvo la aceptacion de 11% y en la
post prueba se incrementd a 62% por Gltimo la escala Muy buena en la preprueba no tuvo
ninguna aceptacion a diferencia que en la post prueba que incrementd a 38%. en base a los
resultados se concluye que después de la aplicacion de la mejora hubo un impacto positivo

en la dimension del proceso de distribucion de mercaderia.

B.2.  Andlisis descriptivo
El resultado del analisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las

siguientes Tablas 65 y 66.

Tabla 65. Andlisis descriptivo Pre prueba - Duracion del inventario

Pre prueba Duracion del inventario
Porcentaje Porcentaje
valido  acumulado

Frecuencia Porcentaje

Mala 12 26.7 26.7 26.7

valido Regular 28 62.2 62.2 88.9
Bueno 5 11.1 11.1 100.0
Total 45 100.0 100.0
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Tabla 66. Andlisis descriptivo Post prueba - Duracion del inventario

Post prueba Duracion del inventario
Porcentaje  Porcentaje
valido acumulado

Frecuencia Porcentaje

Bueno 28 62.2 62.2 62.2
Véalido  Muy bueno 17 37.8 37.8 100.0
Total 45 100.0 100.0

Tabla 67. Andlisis estadistico Pre y Post prueba

Anélisis estadistico
Pre prueba Duracién  Post prueba _Duracion

del inventario del inventario
N Valido 45 45
Perdidos 0 0
Media 2.84 4.38
Mediana 3.00 4.00
Moda 3 4
Desv. Desviacion 0.601 0.490

B.3. Interpretacion

Segun la tabla 67 de la dimension Duracion del inventario se observa que de los 45
operarios en su mayoria indicaron la valoracioén de Mala y Regular, por otra parte, so6lo una
cantidad minima indica como Buena logrando la desviacion estandar de 0.60 y se concluye
que en la Preprueba ningln operario de area calific6 como Muy mala 0 Muy Buena. En tanto
post prueba se muestra que las respuestas de los operarios rondan en la escala de Buena y
Muy buena. Por lo tanto, se concluye que en post prueba ningun operario de area califico

como Muy mala, Mala o Regular resaltando asi el impacto positivo en la dimension.

5.1.6. VEJEZ DE INVENTARIO

Se realizd la evaluacion de la dimension vejez de inventario con el objetivo de
gestionar la identificacion de las caracteristicas que reflejan la vejez de la mercaderia, cuéles

son las causas que los originan y qué acciones correctivas se debe tomar en cuenta.
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A. Jefes / Coordinadores

Pre Prueba y Post Prueba
Vejez del inventario

60%60%

6
5 40%
4
3 20%
i
2 10% 10%
1 0 O IO IO
0
Muy mala Mala Regular Buena Muy buena

Pre prueba m Post prueba

Figura 47. Vejez de inventario Pre y Post prueba — Jefes / Coordinadores
Fuente: Elaboracion propia

A.l. Interpretacion
Segun la encuesta realizado a 10 jefes (Jefes directos y coordinadores) de las areas
de Almacén y Logistica se obtiene la figura 47 de la dimension Vejez de inventarios segin

99

el reporte muestra que la escala de valoracion “Mala” tuvo un valor de 10% y “Regular
10% ambos descendieron a 0% en la post prueba. Los reportes mas resaltantes son “Buena”
porque mantuvo el 60% en la preprueba y post prueba de misma forma “Muy buena” que
tuvo un 20% en la preprueba subid a 40% en la post prueba, esto indicado el impacto positivo

en la dimension del proceso de distribucion de mercaderia.

A.2. Analisis descriptivo
El resultado del analisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las

siguientes Tablas 68 y 69.

Tabla 68. Andlisis descriptivo Pre prueba - Vejez de inventario

Pre prueba Vejez de inventario
Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje

valido acumulado
Mala 1 10,0 10,0 10,0
Regular 1 10,0 10,0 20,0
Valido Bueno 6 60,0 60,0 80,0
Muy bueno 2 20,0 20,0 100,0
Total 10 100,0 100,0
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Tabla 69. Andlisis descriptivo Post prueba - Vejez de inventario

Post prueba Vejez de inventario
Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje

valido acumulado

Bueno 6 60,0 60,0 60,0

Véalido  Muy bueno 4 40,0 40,0 100,0
Total 10 100,0 100,0

Tabla 70. Andlisis estadistico Pre y Post prueba

Anélisis estadistico
Pre prueba Vejez  Post prueba _Vejez

de inventario de inventario
N Valido 10 10
Perdidos 0 0
Media 3,90 4,40
Mediana 4,00 4,00
Moda 4 4
Desviacion estandar ,876 ,516

A.3. Interpretacion

El reporte de la tabla 70 de la dimension “Vejez de inventario” muestra la gran
mayoria de los jefes calificé al indicador como Buena y Muy buena, la otra parte se
distribuyen entre las calificaciones de Mala, Regular y Muy buena, llegando asi a una
desviacion de estandar de 0.87 y se concluye que segun las calificaciones la Vejez del
inventario rondaba desde Mala hasta Muy buena. En post prueba la tabla 69 muestra que las
respuestas de los jefes rondaban en la escala positiva porque indicaron Buena y muy buena

por lo tanto se concluye que si hubo una mejora en la dimension del proceso de distribucion
de mercaderia.
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B. Operarios

Pre Prueba ¥ Post Prueba
Vejez de inventario

100
45
40
35
0 51%
25
20 31%
15 18%
10
0 A e
My Mala Mala Eegular EBuena huy Buena

mPre prusba = Post prusha

Figura 48. Vejez de inventario Pre y Post prueba — Operarios
Fuente: Elaboracion propia

B.1. Interpretacion

El resultado de la dimension “Vejez de inventario” tal como muestra la figura 48, de
los 45 operarios encuestados el 31% aceptan que la vejez es Mala y en post prueba desciende
a 0%. El 51% indicaron Regular en la preprueba y en post prueba descendio a 0% y Buena
en prueba fue 18% y post prueba descendio a 0% por ultimo Muy buena de 0% incremento
a 100% hincando el reporte con mayor resalte. En base a estos resultados se concluye que la
dimension del proceso de distribucion de mercaderia, tuvo un efecto positivo luego de la

aplicacion de la mejora.
B.2.  Analisis descriptivo
El resultado del andlisis descriptivo de pre y post prueba se muestra segun las

siguientes Tablas 71y 72.

Tabla 71. Andlisis descriptivo Pre prueba - Vejez de inventario

Pre prueba _Vejez de inventario

Porcentaje Porcentaje
valido  acumulado

Frecuencia Porcentaje

Mala 14 31.1 31.1 31.1

. Regular 23 51.1 51.1 82.2

Valido .00 8 178 178 100.0
Total 45 100.0 100.0
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Tabla 72. Analisis descriptivo Post prueba - Vejez de inventario

Post prueba _Vejez de inventario

Porcentaje Porcentaje
valido  acumulado

Valido Muy bueno 45 100.0 100.0 100.0

Frecuencia Porcentaje

Tabla 73. Andlisis estadistico Pre y Post prueba

Anélisis estadistico
Pre prueba Vejez  Post prueba _Vejez

de inventario de inventario
N Valido 45 45
Perdidos 0 0
Media 2.87 5.00
Mediana 3.00 5.00
Moda 3 5
Desv. Desviacion 0.694 0.000

B.3. Interpretacion

Segun la tabla 73 se observa que de los 45 operarios encuestados la gran mayoria
sefala que la “Vejez de inventario” es Mala y Regular, en tanto en los otros encuestados
sefialan que es Buena con una desviacion estandar de 0.69. Por lo tanto, se concluye que en
el pre prueba ningun operario de area califico como Muy mala o Muy buena a la dimension
de la variable gestion de inventario. En post prueba se observa que todos los encuestados
responden que es Muy buena y se concluye que en post prueba ningln operario de area
califico como Muy mala, Mala, Regular o Muy buena a la dimension lo cual indica que hubo

un efecto positivo después de la aplicacion de mejora.

5.2. ESTADISTICA INFERENCIAL

La investigacion es pre experimental por lo que se midio la eficiencia y eficacia de

las dimensiones (Rotacion, duracion y vejez de inventario) de la variable en estudio(Y).

DATOS DE APLICACION

e Mes de estudio: diciembre 2019
e Mes de aplicacion de mejora: enero 2020
e Cantidad de dias como muestra: 29 dias

e Aplicacion en: Tiendas de Lima (42 locales) y almacén central
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La investigacion se realizd antes y después de la aplicacion de la mejora del redisefio

de procesos usando las siguientes formulas:

5.2.1. ROTACION DE INVENTARIO

Hace referencia al nimero de veces que se han renovado las existencias
(mercaderias) y tiene como objetivo controlar las salidas por referencias y cantidades del
centro de distribucion.

Cant rotacion alcanzada

... Personal+xhoras
Eficiencia = —¢ant rotacién esperada  ~ 100

Personalxhoras

(Cant rotacién alcanzada) = 100

Eficacia = -
Cant rotacion esperada

5.2.2. DURACION DEL INVENTARIO

Indica controlar los dias de inventario disponible de la mercaderia almacenada en el

centro de distribucion y tiene por objeto controlar su tiempo de duracion de los productos.

Cant duracion alcanzada

C .. Personalxhoras
Eficiencia = —Cant duracion esperada * 100

Personal+*horas

(Cant duracién alcanzada) = 100

Eficacia = —
/ Cant duracion esperada

5.2.3. VEJEZ DEL INVENTARIO

Hace referencia a la cantidad de mercaderias que tienen mas tiempo almacenado y
tiene por objetivo identificar cuales estan obsoletos o deterioradas para asi controlar el nivel

de las mercaderias no disponibles para el despacho.

Cantvejez identificado

. . . Personal+horas
Eficiencia = —Cant vejez esperada * 100

Personalxhoras
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(Cant vejez de inv identificado) * 100

Eficacia = -
f Cant vejez esperada

5.2.4. DESARROLLO DE T STUDENT

A. PLANTEAMIENTO DE HIPOTESIS

Las hipoétesis de la investigacion que se plantearon inicialmente son:

A.l. Hipdtesis general

El redisefio del proceso a través del modelo omega basado Lean Six Sigma y gestion
de inventarios es efectivo en la distribucion de mercaderias en la empresa inversiones
Rubin's S.A.C. Ate Lima.

A.2. Hipdtesis especificas o alterna (H1, H2)
HE1: El redisefio del proceso a través del modelo omega basado Lean Six Sigma y
gestion de inventarios es eficiente en la distribucion de mercaderias en la empresa

inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

HEZ2: El redisefio del proceso a través del modelo omega basado Lean Six Sigma y
gestion de inventarios es eficaz en la distribucion de mercaderias en la empresa inversiones
Rubin's S.A.C. Ate Lima.

B. NIVEL DE SIGNIFICANCIA
El nivel de significancia para el estudio se considero el 5% (rango de aceptacion de

la hipotesis alternativa).

Porcentaje de erro es Alfa a = 0.05 como el 5%

C. ELECCION DE PRUEBA
El estudio es longitudinal porque hay 2 medidas antes y después de la aplicacion de

Lean six sigma en el redisefio de procesos y las siguientes caracteristicas:

e Variable fija: 2 medidas antes y después de la aplicacién de la mejora

e Variable aleatoria son numéricos: Rotacion, duracién y vejez de inventario.

146



D. CALCULO DEL P VALOR

El célculo del P valor sirven para verificar la normalidad de las variables numéricos:

Rotacion, duracion y vejez de inventario.

Normalidad
e Kolmogoroy-Sminov muestras grandes ( > 30)

e Shapiro-Wilk muestras pequefias (< 30)

5.2.5. ROTACION DE INVENTARIO

A.

Criterios para determinar la normalidad

Hipatesis nula: HO = Los datos de la rotacion de inventario provienen de una
distribucion normal.

Hipatesis alterna: H1 = Los datos de la rotacion de inventario NO provienen de la
una distribucion normal.

Criterio de seleccion

Si P Valor = > 0.05 se acepta la hipétesis nula

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

EFICIENCIA DE ROTACION DE INVENTARIO

Shapiro Wilk

La muestra de nuestra investigacion es menor que 30 por lo tanto elegimos la prueba

de Shapiro Wilk y se obtuvo el siguiente resultado (ver figura 49).

Pruebas de normalidad

Kolmogaorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Rotacion de inventario - I - -
EficienciaPre 02 200 G52 206
Rotacion de inventario S o
Eficiencia Post 096 200 AT 582

Figura 49. Prueba de normalidad de la eficiencia de rotacion de inventario.
Fuente: Elaboracién propia




B. Tabla de normalidad

En la tabla 74 se muestra la normalidad de la eficiencia de la rotacién de inventario

antes y después de la mejora.

Tabla 74. Tabla de normalidad de la eficiencia de rotacién de inventario.

NORMALIDAD - EFICIENCIA

P-Valor pre (rotacion — antes)

= 0.206

>

Alfa = 0.05

P-Valor post (rotacion - después) = 0.592

>

Alfa = 0.05

Conclusion:

Se acepta la hipdtesis nula y se afirma que los datos de la rotacion de inventario provienen

de una distribucion normal.

C. Prueba t para muestras pareadas

Se utilizo la estadistica de muestras pareadas con el objetivo de medir el nivel de

significancia de la Eficiencia en un antes y después de la aplicacion de la mejora. Dentro de

las muestras de estudio se considerd a las tiendas de Lima y el almacén central.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacidn error
Media Il estandar estandar
Par1 Rotacion de inventario -
EficienciaPre T4 41 28 3,630 ET4
Rotacion de inventario - -
Eficiencia Post a0,&2 28 4,800 891
Figura 50. Prueba T de muestras pareadas.
Fuente: Elaboracién propia
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
_ 95% de intervalo de confianza
o Media de de la diferencia
Desviacidn arrar
Media estandar estandar Inferiar Superior gl Sig. (bilateral)
Par1 Rotacion de inventario
EficienciaPre - Rotacion . . ”
de inventario Eficiencia -16,103 7,669 1,424 -19,021 -13,186 -11,308 28 00o
Post

Figura 51. Prueba de t de muestras pareadas sig bilateral.

Fuente: Elaboracién propia
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D. Interpretacion

En la figura 50 se observa que la eficiencia de la media de rotacion de inventario pre

prueba es de 74 unidades y la eficiencia de la media de rotacién de inventario en post prueba

es de 90 unidades del almacén central y las tiendas de Lima analizadas durante los 29 dias,

esto hace una diferencia de medias de 16 unidades rotadas del inventario lo que significa que

17.77% de eficiencia de la aplicacion del modelo Omega a través de la metodologia Lean

Six Sigma y gestion de inventarios. Asimismo, aplicando la prueba pareada T student se

obtuvo un sig bilateral de 0.000 (ver figura 51). que por ser menor al nivel de significancia

alfa = 5% (0.05) entonces se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna HE1,

el cual confirma que si se implementa el redisefio del proceso a través del modelo omega

basado Lean Six Sigmay gestion de inventarios es eficiente en la distribucidn de mercaderias

en la empresa inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

EFICACIA DE ROTACION DE INVENTARIO

A. Shapiro Wilk

La muestra de nuestra investigacion es menor que 30 por lo tanto elegimos la prueba

de Shapiro Wilk y se obtuvo el siguiente resultado (ver figura 52).

Pruebas de normalidad

Kalmogorow-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Rotacion de inventario "
Eficacia Pre 22 29 200 945 29 37
Rotacion de inventario "
Eficacia Post 096 249 200 a74 25 G676

Figura 52. Prueba de normalidad de la eficacia de rotacion de inventario.

Fuente: Elaboracién propia

B. Tabla de normalidad

En la tabla 75 se muestra la normalidad de la eficacia de la rotacién de inventario

antes y después de la mejora.

149




Tabla 75. Tabla de normalidad de la eficacia de rotacion de inventarios

NORMALIDAD - EFICACIA

P-Valor pre (rotacion - antes) = 0.137 > Alfa =0.05
P-Valor post (rotacion - después) = 0.675 > Alfa=0.05
Conclusion:

Se acepta la hip6tesis nula y se afirma que los datos de la rotacion de inventario provienen
de una distribucién normal.

C. Prueba t para muestras pareadas

Se utilizo la estadistica de muestras pareadas con el objetivo de medir el nivel de
significancia de la Eficacia en un antes y después de la aplicacion de la mejora. Dentro de

las muestras de estudio se considero a las tiendas de Lima y el almacén central.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacidn errar
Media M estandar estandar
Par Rotacion de inventario - -
Eficacia Pre 76,86 28 3,807 726
Rotacion de inventario
Eficacia Post 87,28 29 4,455 B27
Figura 53. Prueba T de muestras pareadas - Rotacion de inventario.
Fuente: Elaboracién propia
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
i 95% de intervalo de confianza
o Media de de |a diferencia
Desviacidn error
Media estandar estandar Inferior Superior t al Sig. (bilateral)

Par1  Raotacion de inventario
Eficacia Fre - Rotacionde [ -10,414 7,651 1421 43,324 -7504 | -7,330 28 000
inventario Eficacia Post

Figura 54. Prueba de t de muestras pareadas sig bilateral
Fuente: Elaboracién propia

D. Interpretacion
En la figura 53 se observa que la eficacia de la media de rotacion de inventario pre
prueba es de 77 unidades y la eficacia de la media de rotacién de inventario en post prueba
es de 87 unidades del almacén central y las tiendas de Lima analizadas durante los 29 dias,

esto hace una diferencia de medias de 10 unidades rotadas del inventario lo que significa que
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11.49% de eficacia de la aplicacion del modelo Omega a través de la metodologia Lean Six

Sigma y gestion de inventarios. Asimismo, aplicando la prueba pareada T student se obtuvo

un sig bilateral de 0.000 (ver figura 54) que por ser menor al nivel de significancia alfa =5%

(0.05) entonces se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipétesis alterna HE2, el cual

confirma que si se implementa el redisefio del proceso a traves del modelo omega basado

Lean Six Sigma y gestion de inventarios es eficaz en la distribucion de mercaderias en la

empresa inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

5.2.6. DURACION DEL INVENTARIO

A.

Criterios para determinar la normalidad

Hipatesis nula: HO = Los datos de la duracion del inventario provienen de una
distribucion normal.

Hipatesis alterna: H1 = Los datos de la duracion del inventario NO provienen de
la una distribucion normal.

Criterio de seleccion

Si P Valor = > 0.05 se acepta la hipdtesis nula

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

EFICIENCIA DE DURACION DEL INVENTARIO

Shapiro Wilk

La muestra de nuestra investigacion es menor que 30 por lo tanto elegimos la prueba

de Shapiro Wilk y se obtuvo el siguiente resultado (ver figura 55).

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Duracion del inventario - - -
Eficiencia Pre 106 29 ,200 944 29 A3
Duracion del inventario o o
Eficiencia Post 143 29 135 KL 29 315

Figura 55. Prueba de normalidad de la eficiencia de duracion de inventario.
Fuente: Elaboracién propia
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B. Tabla de normalidad
En la tabla 76 se muestra la normalidad de la eficiencia de la duracién de inventario

antes y después de la mejora.

Tabla 76. Tabla de normalidad de la eficiencia de duracién de inventarios.

NORMALIDAD - EFICIENCIA

P-Valor pre (antes de la mejora) = 0.131 > Alfa =0.05
P-Valor post (después de la mejora) = 0.315 > Alfa =0.05
Conclusion:

Se acepta la hipdtesis nula y se afirma que los datos de la duracién del inventario
provienen de una distribucion normal.

C. Prueba t para muestras pareadas

Se utilizo la estadistica de muestras pareadas con el objetivo de medir el nivel de
significancia de la Eficiencia en un antes y después de la aplicacion de la mejora. Dentro de

las muestras de estudio se considerd a las tiendas de Lima y el almacén central.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacidn error
Media estandar estandar
Par1  Duracion del inventario " o - a
Eficiencia Pre 73N 29 7012 1,302
Duracion del inventario
] = A
Figura 56. Prueba T de muestras pareadas.
Fuente: Elaboracion propia
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
. 95% de intervalo de confianza
o Media de de la diferencia
Desviacidn errar
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1 Duracion del inventario
Eficiencia Pre - Duracion - - -
del inventario Eficiencia -8,783 10,370 1,926 -12,737 -4.848 -4 566 28 oo
Fost

Figura 57. Prueba de T de muestras pareadas sig bilateral.
Fuente: Elaboracién propia
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D. Interpretacion

En la figura 56 se observa que la eficiencia de la media de la duracion del inventario
pre prueba es de 73 unidades y la eficiencia de la media de la duracién del inventario en post
prueba es de 82 unidades del almacén central y las tiendas de Lima analizadas durante los
29 dias, esto hace una diferencia de medias en la duracion del inventario de 9 unidades lo
que significa que 10.97% de eficiencia de la aplicacion del modelo Omega a traves de la
metodologia Lean Six Sigma y gestion de inventarios. Asimismo, aplicando la prueba
pareada T student se obtuvo un sig bilateral de 0.000 (ver figura 57) que por ser menor al
nivel de significancia alfa =5% (0.05) entonces se rechaza la hipotesis nula HO y se acepta
la hipdtesis alterna HE1, el cual confirma que si se implementa el redisefio del proceso a
través del modelo omega basado Lean Six Sigma y gestion de inventarios es eficaz en la

distribucion de mercaderias en la empresa inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

EFICACIA DE DURACION DEL INVENTARIO

A. Shapiro Wilk
La muestra de nuestra investigacion es menor que 30 por lo tanto elegimos la prueba

de Shapiro Wilk y se obtuvo el siguiente resultado (ver figura 58).

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico aql Sig. Estadistico aql Sig.
Duracion del inventario o S o an
Eficacia Pre 09 25 200 943 25 122
Duracion del inventario o o S o .
Eficacia Post 128 25 200 Aaa7 25 283

Figura 58. Prueba de normalidad de la eficacia de duracién de inventario.
Fuente: Elaboracién propia

B. Tabla de normalidad
En la tabla 77 se muestra la normalidad de la eficiencia de la rotacién de inventario

antes y después de la mejora.
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Tabla 77. Tabla de normalidad de la eficacia de duracién de inventarios.

NORMALIDAD - EFICACIA

P-Valor pre (antes de la mejora) = 0.122 > Alfa=0.05
P-Valor post (después de la mejora) = 0.283 > Alfa =0.05
Conclusion:

Se acepta la hipdtesis nula y se afirma que los datos de la duracién del inventario
provienen de una distribucion normal.

C. Prueba t para muestras pareadas

Se utilizo la estadistica de muestras pareadas con el objetivo de medir el nivel de

significancia de la Eficacia en un antes y después de la aplicacion de la mejora. Dentro de

las muestras de estudio se considero a las tiendas de Lima y el almacén central.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion errar
Media ] estandar estandar
Par Duracion del inventario
Eficacia Pre 75,86 29 7,337 1,363
Duracion del inventario
Eficacia Post 85,00 249 7,071 1,313

Figura 59. Prueba T de muestras pareadas.

Fuente: Elaboracion propia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

) 55% de intervalo de confianza
o Media de de Ia diferencia
Desviacidn errar
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (hilateral)
Par1  Duracion del inventario
Eficacia Pre - Duracion
del inventario Eficacia -9138 10,927 2029 -13,285 -4 861 -4 503 28 joon
Post

Figura 60. Prueba de T de muestras pareadas sig bilateral.

Fuente: Elaboracién propia

D. Interpretacion

En la figura 59 se observa que la eficacia de la media de duracion del inventario pre

prueba es de 76 unidades y la eficacia de la media de duracion del inventario en post prueba

es de 85 unidades del almacén central y las tiendas de Lima analizadas durante los 29 dias

esto hace una diferencia de medias en la duracion del inventario de 9 unidades de calzados,

lo que significa que 10.58% de eficacia de la aplicacién del modelo Omega a través de la
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metodologia Lean Six Sigma y gestion de inventarios. Asimismo, aplicando la prueba

pareada T student se obtuvo un sig bilateral de 0.000 (ver figura 60) que por ser menor al

nivel de significancia alfa =5% (0.05) entonces se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la

hip6tesis alterna HE2, el cual confirma que si se implementa el redisefio del proceso a través

del modelo omega basado Lean Six Sigma y gestion de inventarios es eficaz en la

distribucion de mercaderias en la empresa inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

5.2.7. VEJEZ DE INVENTARIO

e Criterio Para Determinar La Normalidad

- Hipotesis nula: HO = Los datos de la vejez del inventario provienen de una

distribucién normal.

- Hipotesis alterna: H1 = Los datos de la vejez del inventario NO provienen de la una

distribucién normal.

- Criterio de seleccion

Si P Valor = > 0.05 se acepta la hipdtesis nula

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

EFICIENCIA DE VEJEZ DE INVENTARIO

A. Shapiro Wilk

La muestra de nuestra investigacion es menor que 30 por lo tanto elegimos la prueba

de Shapiro Wilk y se obtuvo el siguiente resultado (ver figura 61).

Pruehas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Yejez de inventario
Eficiencia Pre 67 24 0349 A3 28 058
Yejez de inventario "
Eficiencia Post 124 249 200 Ja64 24 526

Figura 61. Prueba de normalidad de la eficiencia de vejez de inventario.

Fuente: Elaboracion propia
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B. Tabla de normalidad

En la tabla 78 se muestra la normalidad de la eficiencia de la rotacién de inventario

antes y después de la mejora.

Tabla 78. Tabla de normalidad de la eficiencia de vejez de inventario.

NORMALIDAD - EFICIENCIA

P-Valor pre (antes de la mejora) = 0.058

>

Alfa = 0.05

P-Valor post (después de la mejora) = 0.526

>

Alfa =0.05

Conclusion: Se acepta la hip6tesis nula y se afirma que los datos de la vejez de inventario
provienen de una distribucion normal.

C. Prueba t para muestras pareadas

Se utilizo la estadistica de muestras pareadas con el objetivo de medir el nivel de

significancia de la Eficiencia en un antes y después de la aplicacion de la mejora. Dentro de

las muestras de estudio se considero a las tiendas de Lima y el almacén central.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion arrar
Media I+l estandar estandar
Far1 YWejez de inventario - -
Eficiencia Pre 74,28 9 5,450 1,012
Wejez de inventario -
Eficiencia Post 91,31 g 2,593 A81
Figura 62. Prueba T de muestras pareadas.
Fuente: Elaboracion propia
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias empargjadas
) 95% de intarvalo de confianza
o Wedia de de I diferencia
Desviacidn gIror
Media estandar estandar Infarior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1  Vejez de inventario
Eficiencia Pre - Vgjez de -17,034 5428 1,008 19,098 -14 870 | -16,500 2 000
inventario Eficiencia Post

Figura 63. Prueba de T de muestras pareadas sig bilateral.

Fuente: Elaboracién propia
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D. Interpretacion

En la figura 62 se observa que la eficiencia de la media de vejez de inventario pre
prueba es de 74 unidades y la eficiencia de la media de vejez de inventario en post prueba es
de 91 unidades del almacén central analizadas durante los 29 dias, esto hace una diferencia
de medias en la vejez de inventario de 17 unidades lo que significa que 18.68% de eficiencia
de la aplicacion del modelo Omega a través de la metodologia Lean Six Sigma y gestion de
inventarios. Asimismo, aplicando la prueba pareada T student se obtuvo un sig bilateral de
0.000 (ver figura 63) que por ser menor al nivel de significancia alfa = 5% (0.05) entonces
se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hip6tesis alterna HE1, el cual confirma que si se
implementa el redisefio del proceso a través del modelo omega basado Lean Six Sigma y
gestion de inventarios es eficiente en la distribucion de mercaderias en la empresa

inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.

EFICACIA DE VEJEZ DE INVENTARIO

A. Shapiro Wilk
La muestra de nuestra investigacion es menor que 30 por lo tanto elegimos la prueba

de Shapiro Wilk y se obtuvo el siguiente resultado (ver figura 64).

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Wejez de inventario
Eficacia Pre 60 29 054 933 29 Q67
Wejez de inventario "
Eficacia Post 121 24 200 64 24 405

Figura 64. Prueba de normalidad de la eficacia de vejez de inventario.
Fuente: Elaboracién propia

B. Tabla de normalidad
En la tabla 79 se muestra la normalidad de la eficiencia de la rotaciéon de inventario

antes y después de la mejora.
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Tabla 79. Tabla de normalidad de la eficacia de vejez de inventario.

NORMALIDAD - EFICACIA

P-Valor pre (antes de la mejora) = 0.531 > Alfa =0.05
P-Valor post (después de la mejora) = 0.728 > Alfa =0.05
Conclusion:

Se acepta la hipdtesis nula y se afirma que los datos de la vejez de inventario provienen de
una distribuciéon normal.

C. Prueba t para muestras pareadas

Se utilizo la estadistica de muestras pareadas con el objetivo de medir el nivel de
significancia de la Eficacia en un antes y después de la aplicacion de la mejora. Dentro de

las muestras de estudio se considero a las tiendas de Lima y el almacén central.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacidn errar
Media I estandar estandar
Par1 Vajez de inventario .
Eficacia Pre a0,31 249 5817 1,089
Vejez de inventario " -
Eficacia Post 48,38 249 2,499 64
Figura 65. Prueba T de muestras pareadas.
Fuente: Elaboracion propia
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
. 55% de intervalo de confianza
o Media de de |3 diferencia
Desviacion error
Media estandar estandar Inferior Superior t gl 5ig. (hilateral)

Par1 Vejez deinventario
Eficacia Pre - Vejez de -8,069 5794 1076 10,273 -5,865 -7,500 28
inventario Eficacia Post

Figura 66. Prueba de T de muestras pareadas sig bilateral.

Fuente: Elaboracion propia

D. Interpretacion

En la figura 65 se observa que la eficacia de la media de vejez de inventario pre
prueba es de 80 unidades y la eficacia de la media de vejez de inventario en post prueba es

de 88 unidades del almacén central analizadas durante los 29 dias, esto hace una diferencia
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de medias en la vejez de inventario de 8 unidades lo que significa que 9.09% de eficacia de
la aplicacion del modelo Omega a través de la metodologia Lean Six Sigma y gestion de
inventarios. Asimismo, aplicando la prueba pareada T student se obtuvo un sig bilateral de
0.000 (ver figura 66) que por ser menor al nivel de significancia alfa =5% (0.05) entonces
se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alterna HE2, el cual confirma que si se
implementa el redisefio del proceso a través del modelo omega basado Lean Six Sigma y
gestion de inventarios es eficaz en la distribucion de mercaderias en la empresa inversiones
Rubin's S.A.C. Ate Lima.
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CAPITULO VII
6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1.1. CONCLUSIONES

Por medio de la investigacion realizada, se logro establecer una vision holistica en
cuanto a los problemas de gestion de inventarios de la empresa Inversiones Rubin's S.A.C.
Ate Lima. De manera que se determind la efectividad del redisefio de procesos a través del
modelo Omega basado Lean Six Sigma y gestion de inventarios, considerando los resultados
de los indicadores de eficiencia y eficacia siendo el proceso de distribucion de mercaderia
con sus dimensiones rotacion, duracién y vejez de inventario, fue beneficiado por la
aplicacion del modelo Omega. Asi mismo se incentivo el estilo de trabajo Gemba y hacer un
seguimiento mediante el Control Visual del proceso.

Respecto al desarrollo del modelo fue creado bajo las premisas tedricas de Lean six
sigma y la gestion de inventario, considerando sus fases muy importantes como: definir,
medir, analizar, mejorar y controlar. Se realizo el desarrollo y validacion siendo este modelo
ejecutado y a su vez validado por expertos, los cuales nos dieron sus buenas practicas y la
recomendacion para poder lograr la unién de cada uno de sus fases. Finalmente, en el modelo
Omega se considero 5 fases y estas unidas con el ciclo de gestion de inventarios (prevision
de la demanda, analisis de stock, mantenimiento de stock, Control de stock y reposicion)

cada uno con sus herramientas: Gemba y Control visual.

Los resultados del comportamiento de la efectividad del proceso a través del
indicador rotacion del inventario, muestra una mejora en la eficiencia a través de la
disminucion de un personal, debido a que la organizacion estimo trabajar con 29 personas
por 12 horas, pero con la aplicacion del modelo Omega se logré trabajar con 28 personas,
demostrando asi un impacto positivo en la eficiencia. Por otro lado, en la eficacia de rotacién
de inventarios durante el mes de diciembre la empresa estimd lograr la rotacion de 21,636
unidades de calzados, pero solo se logré 16,605 unidades teniendo como saldo a 5031
unidades. Para el mes de enero, la empresa solicita un nuevo lote de mercaderia debido a
que 5,031 unidades no abasteceria a las 42 tiendas de Lima, por lo tanto, se establece una
nueva meta teniendo como base la cantidad sobrante del mes anterior con lo cual se busca la

rotacion de 24,801 unidades de calzados. A través de la aplicacion del modelo Omega se
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logré la rotacion de 21,636 unidades que representa un 87% demostrando asi un efecto

positivo.

En el indicador duracion del inventario, la eficiencia tuvo un efecto positivo porque
se logré aumentar un personal con el cual se logré un resultado favorable y la organizacion
estimo trabajar solo con 28 personas, pero luego de la aplicacion de mejora se trabajé con
29 personas por 12 horas establecidas. Para la eficacia en el mes de diciembre la empresa
estimd identificar en el inventario 23,050 unidades de calzados en 29 dias, pero solo se logré
17,420 unidades teniendo como faltante a 5,630 unidades por identificar. En el mes de enero
la empresa contrata un personal mas para el apoyar en el inventario de mercaderia y se
establece una nueva meta teniendo como base la cantidad restante del mes anterior con lo
cual se busca el inventario de 27,146 unidades de calzados y con el modelo Omega se logro
23,050 unidades que representa un 84.9 % representando un impacto positivo.

En el indicador vejez de inventario, la eficiencia tuvo un resultado favorable porque
la organizacion planted trabajar durante el mes con 30 personas, pero con la aplicacion del
modelo se logro reducir un personal y se trabajé con 29 por 12 horas. De igual modo en la
eficacia segun sus registros de temporadas pasadas, la empresa para el mes de diciembre
estimo identificar 21,023 unidades de calzados en el almacén central entre mercaderias
obsoletas y de aquellos que son aptos para venta, pero solo se logré encontrar 16,894
quedando 4,129 por registrar. Para el mes de enero la empresa se propone alcanzar 23,799
unidades incluyendo la cantidad faltante del mes anterior y con la aplicacion del modelo
Omega se encontrd 23799 que representa un 83% de la cantidad establecida indicando asi

un efecto favorable.
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6.1.2. RECOMENDACIONES

e Lean six sigma es una metodologia evolutiva aplicable a la mejora de procesos y la
calidad, por lo cual se recomienda usarla ya que se adapta a diferentes tipos de procesos
industriales y/o de negocio.

e Se debe mejorar el manejo de la informacion de los procesos de la organizacion
comenzando por establecer actividades politicas, MOF (Manual de Organizacion de
Funciones) de las areas y pasar toda la informacién a una base de datos en donde la
informacion sea fiable y las areas participantes del proceso tengan acceso.

e Para futuras investigaciones, se recomienda que incorpore una aplicacion de software
para la gestion de inventario y se integre con el sistema de ventas, y pueda ser usada por
la empresa para sus préximas mejoras de innovacion.

e La aplicacion de modelo Omega los demas procesos de la organizacion para tener un
estudio mas completo.

e Ampliar el tiempo de control y seguimiento de la aplicacion del modelo Omega para
obtener mas informacion en funcion a los indicadores analizados.

e Estandarizar los procesos de la cadena de suministros ya que esto influye para el
desarrollo adecuado del modelo Omega.

e EIl modelo Omega puede ser aplicable en otras organizaciones de similares o diferentes
rubros para ver si es efectivo en funcion de lo que se a contextualizado.

e Realizar capacitaciones constantes al personal para que se sienta involucrado en el uso
de las herramientas Gemba y control visual del modelo Omega, lo cual se tiene que

actualizar segun el proceso.
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8. ANEXOS

ANEXO 1. Acta de autorizacion.

Lima, 10 de octubre de 2019

Sefiores:
UNIVERSIDAD PERUANA UNION
Escuela profesional de Ingenieria de Sistemas

Apreciado,

Yo Radl Vergara Gonzilez, identificado con DNI 41388180, en mi calidad de
representante de la empresa Inversiones Rubin’s, autorizo a Cabello Solorzano Kelsy y
Barboza Guevara Rosmeri, estudiantes de la escuela de Ingenieria de Sistemas, de la
Universidad Peruana Uni6n, a utilizar informacién confidencial de la empresa para el
proyecto denominado “Redisefio de procesos basado en Lean Six Sigma para la gestion
de inventarios de mercaderias de la empresa Inversiones Rubin's S.A.C. Ate - Lima”.
Como condiciones contractuales, los estudiantes estan obligados a:

1. No divulgar ni usar para fines personales la informacion (documentos, expedientes,
escritos, articulos, contratos, estados de cuenta y demas materiales) que, con objeto
de la relacion de trabajo, le fue suministrada

2. No proporcionar a terceras personas, verbalmente o por escrito, directa o
indirectamente, informacion alguna de las actividades y/o procesos de cualquier clase
que fuesen observadas en la empresa durante la duracion del proyecto.

3. No utilizar completa o parcialmente ninguno de los productos (documentos,
metodologia, procesos y demas) relacionados con el proyecto. El estudiante asume
que toda informacion y el resultado del proyecto seran de uso exclusivamente
académico.

El material suministrado por la empresa sera la base para la construccion de un estudio
de caso. La informacion y resultado que se obtenga del mismo podrian llegar a convertirse.
en una herramienta didéctica que apoye la formacion de los estudiantes de la Escuela
profesional de Ingenieria de Sistemas

Atentamente.
9/12/19
Vergara Gonzalez Raul CabellgSolorzano Kelsy Barboza Gueyafa Rosmeri
Gerente General Pamela Jakelin
Inversiones Rubin's Investigador 1 Investigador 2
DNI41388180 DNI 73102131 DNI 72481967
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ANEXO 2. Entrevista a involucrados

. 3
NOINO

ENTREVISTA N.° 001

Fecha: diciembre 2019.

Empresa: Inversiones Rubin’s S.A.C Ate Lima

Cargo de area
Gerente General
Jefe de Logistica
Jefe de Almacén
Jefe de Control de Calidad
Operario

OBJETIVO

Obtener informacion mediante la entrevista a las personas involucradas en el proyecto
con el fin de realizar un redisefio de procesos basado en Lean Six Sigma en la gestion de
inventarios de mercaderias de la empresa para asi lograr mejorar los tiempos de respuesta
a las tiendas y la calidad de entrega a sus clientes.

PREGUNTAS

1.

;Registran la mercaderia existente de la empresa?

Rpta: Claro, porque eso ayuda a saber qué mercaderia ingresa y la mercaderia
que se distribuye desde el almacén a las diferentes tiendas de Lima y provincia.

.El registro de mercaderia lo hacen de forma fisica, virtual o ambas?

Rpta: El registro se hace de ambas formas. En la forma virtual se emplean hojas
de Excel y también usamos el sistema SIP.

¢ Tiene coincidencia la informacion del inventario fisico con el inventario digital?
Rpta: A veces no coincide ya que no toda la mercaderia que llega o sale del
almacén central era registrada en el sistema SIP pero si se tiene el registro en fisico
en Excel o documentos antiguos.

.Cada que tiempo realizan el inventario de mercaderias?

Rpta: Nuestro inventario se elabora 2 a 3 veces al afo.

JRevisan el estado de la mercaderia? ;Qué caracteristicas va presentando?
Rpta: Si se revisa, lo que frecuentemente se ve en esta mercaderia es:

descomposicion del cuero, sus colores se van deteriorando, desgaste en las telas,
el despegado en las plantas y sobre todo el mal olor que van generando.

pag. 4

169



ANEXO 3. Carta de proyecto

2.

CARTA DEL PROYECTO

Diagnéstico

Inversiones Rubin’s es una empresa retail que cuenta con 96 tiendas a nivel
nacional, hoy en dia ha logrado convertirse en una de las empresas lideres en la
comercializacion de calzados y articulos complementarios.

La familia Inversiones Rubin’s cuenta con mas de 1,000 colaboradores, reunidos
en mas de 20 areas y una fuerza de ventas principalmente concentrada en pisos de
venta (tiendas fisicas) superando las 96 tiendas en todo el Peru. Ademas de los
pisos de venta cuentan con plataformas de e-commerce como passarela.pe y
footloose.pe._

El proceso de la distribucion de mercaderia tiene como objetivo trasladar la
mercaderia del almacén central hacia las 96 tiendas. Sin embargo, segiin los
ultimos reportes se identificd que no existe una buena gestion de inventarios, lo
que trae como consecuencia la compra excesiva de mercaderias para una
determinada temporadas, no contar con la informacién exacta de la cantidad de
mercaderia existente en el almacén, dio como resultado el exceso de inventarios
generando que las mercaderia estancadas de temporadas pasadas no tengan
demanda y al pasar el tiempo esto se van deteriorando llegando a ser considerados
como mermas y los espacios que ocupan estas mercaderias no generan ningun
ingreso a la organizacion.

La demora en el tiempo de respuestas a los puntos de venta (tiendas fisicas) genera
insatisfaccion en los clientes, la incertidumbre sobre las mercaderias que tienen
mas rotacion (demanda) genera la compra de modelos repetitivos, falta de
localizaciéon de las existencias en todo momento y la falta clasificacion de
mercaderia de acuerdo a su demanda genera la compra de mercaderias que no

tienen aceptacion por el pablico.

Objetivo del proyecto

Determinar la manera en que el rediseflo de procesos basado en Lean Six Sigma

influye en la efectividad de la gestion de inventarios de mercaderias de la empresa

inversiones Rubin's S.A.C. Ate Lima.
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3. Alcance del proyecto
El redisefio de procesos se desarrollara bajo los principios de la metodologia de

Lean six sigma y sus herramientas.

4. Organizacion del proyecto
El proyecto estara investigacion abarca las 4 primeras fases de la metodologia de

Lean Six Sigma: Definir, Medir, Analizar y Mejorar.

e DEFINIR
- Reunion inicial con los involucrados del proyecto.

- Elaborar mapa de proceso de la organizacion.
- Identificar los clientes internos y externos.
- Desarrollar la matriz de necesidades del cliente.

e MEDIR
- Determinar la poblacién y muestra de estudio.
- Elaborar herramienta de recoleccion de datos.
- Ejecucion de la herramienta de recoleccion de datos.
- Tratamiento y estudio de recoleccion de datos
- Desarrollar los diagramas del proceso.
- Preparar la ficha de procesos.
- Establecer KPIs para medir el proceso.

e ANALIZAR
- Clasificar las actividades que generan valor al proceso.
- Elaboracion de causa y efecto (Isikawua).
- Realizar anlisis estadisticos.

e MEJORAR
- Identificacion del ciclo de gestion de inventarios de la organizacion.
- Seleccionar herramientas Lean para el modelo Omega.
- Aplicar las herramientas seleccionadas de Lean para el modelo Omega.
- Capacitacidn sobre el uso de las herramientas del modelo Omega.

¢ CONTROLAR
- Ejecucion de la herramienta de recoleccion de datos - Post.
- Desarrollar el informe de la version final del proceso mejorado.
- Desarrollar el informe de resultados estadisticos.
- Listar los beneficios de la aplicacion del modelo Omega.
- Elaborar un plan de gestion de riesgos.
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5. Propuesta econémica

El valor econémico por el desarrollo del proyecto de investigacion es de 7,500

soles.

PRESUPUESTO

DESCRIPCION CANTIDAD PRECIO UNITARIO SUB TOTAL
Personal

Asesor 1 S/3,000.00 S/ 3,000.00
Investigador 1 S/1,500.00 S/ 1,500.00
Investigador 1 S/1,500.00 S/ 1,500.00
Movilidad y viaticos S/ 1,000.00
Gastos extras S/ 500.00
TOTAL S/ 7,500.00

Los recursos que asumir la empresa Inversiones Rubin’s son los siguientes:

RECURSOS QUE ASUMIRA LA EMPRESA

REQUERIMIENTOS DESCRIPCION
Laptops 2 equipos
Bizagui Modeler Version prueba
Ms Project Version prueba
Spss Version prueba
Utiles de oficina Lo que se requiere
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ANEXO 4. Cronograma del proyecto

1
2
2.1
2.2

2.3
2.4
2.5
2.6

3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7

4.1
4.2
4.3

5.1

5.2
5.3

2.4

6.1
6.2
6.3
6.4
6.3
7

Desarrollo de la investigacion

4 Fase de Defimir
Elaborar la carta del proyecto.
Reunion con los jefes del area v operario para recabar
informacion de la empresa.
Desarrollar el cronograma del proyecto.
Elaborar mapa de proceso de la organizacion
Identificar los clientes internos v externos.
Desarrollar la matriz de necesidades del cliente.

4 fase de Medir
Determinar la poblacion v muestra de estudio.
Elaborar herramienta de recoleccion de datos.
Ejecucion de la herramienta de recoleccion de datos - Pre.
Tratamiento v estudio de recoleccion de datos.
Desarrollar los diagramas del proceso.
Preparar la ficha del proceso.
Establecer métricas v/'o KPI para medir el proceso.

4 fase de Analizar
Clasificar las actividades que generan valor al proceso.
Elaboracion de causa v efecto (Isikawua).
Realizar analisis estadisticos.

4 fase de Mejorar
Identificacion del ciclo de gestion de inventarios de la
orgamnizacion.
Seleccionar herramientas Lean para el modelo Omega.
Aplicar las herramientas seleccionadas de Lean para el modelo
Omega.
Capacitacion sobre el uso de las herramientas del modelo
Omega.

4 fase de Controlar
Ejecucion de la herramienta de recoleccion de datos - Post.
Desarrollar el informe de la version final del proceso mejorado.
Desarrollar el informe de resultados estadisticos.
Listar los beneficios de la aplicacion del modelo Omega.
Elaborar un plan de gestion de riesgos.

Documentacion de Tesis

130 dias
7 dias
1dia
1dia

1dia

2 dias
1dia
1dia
12 dias
1dia
1dia
1dia

3 dias
2 dias
2 dias
2 dias
8 dias
2 dias
1dia
5dias
46 dias
4 dias

7 dias
30 dias

5dias

43 dias
1dia
7 dias
30 dias
2 dias
3 dias
60 dias

vie 15/11/19
lun 18/11/19
lun 18/11/19
mar 19/11/19

mié 20/11/19
jue 21/11/19
lun 25/11/19
mar 26/11/19
jue 28/11/19
jue 28/11/19
vie 29/11/19
lun 2/12/19
mar 3/12/19
vie 6/12/19
mar 10/12/19
jue 12/12/19
vie 20/12/19
vie 20/12/19
mar 24/12/19
mié 25/12/19
mar 31/12/19
mar 31/12/19

lun 6/01/20
mié 15/01/20

mié 26/02/20

vie 6/03/20
vie 6/03/20
lun 9/03/20
mié 18/03/20
mié 29/04/20
vie 1/05/20
mié 6/05/20

Jue 14/05/20
mar 26/11/19
lun 18/11/19
mar 19/11/19

mié 20/11/19
vie 22/11/19
lun 25/11/19
mar 26/11/19
vie 13/12/19
jue 28/11/19
vie 29/11/19
lun 2/12/19
jue 5/12/19
lun 9/12/19
mié 11/12/19
vie 13/12/19
mar 31/12/19
lun 23/12/19
mar 24/12/19
mar 31/12/19
mar 3/03/20
vie 3/01/20

mar 14/01/20
mar 25/02/20

mar 3/03/20

mar 5/05/20
vie 6/03/20
mar 17/03/20
mar 28/04/20
jue 30/04/20
mar 5/05/20
mar 28/07/20
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ANEXO 5. Encuesta a jefes / coordinadores

PER
Ry i)

UNIVEg

" NOIND

o
%

%,
2,

CUESTIONARIO DE EVALUACION PARA LA GESTION DE
INVENTARIOS DE MERCADERIA DE LA EMPRESA INVERSIONES RUBIN’S

), &
e <
e virag €7 M

DIRIGIDO A JEFES / COORDINADORES
PRESENTACION

El presente cuestionario es parte de una investigaciéon que tiene como finalidad obtener
informacioén para el redisefio de procesos basado en Lean Six Sigma en la gestion de inventarios
de mercaderias de la empresa Inversiones Rubin's para asi lograr mejorar los tiempos de
respuesta a las tiendas y la calidad de entrega a los clientes. Por ello, agradecemos que sea
sincero con sus respuestas ya que su opinion es muy valiosa.

I. INSTRUCCIONES

1. Lee detenidamente cada pregunta y marque con una “X” solo una alternativa.
2. Si tienes alguna duda acerca de las preguntas no dude en consultar a la persona que te entrego

¢l cucstionario.

II. ASPECTOS GENERALES

1. Area: Cargo:
2. Sexo: Femenino G Masculino D

1. Los pedidos que realizan las tiendas 3. Los pedidos que realizan las tiendas

de Lima ;son entregados a tiempo?
a) Nunca

b) Raramente

¢) Ocasionalmente

d) Frecuente

e) Muy frecuente

{Cuadl es el tiempo aproximado de
retraso para enviar mercaderia a las
tiendas de Lima?

a) De 1 a2 horas

b) De 3 a 4 horas

¢) De 5 a 6 horas

d) De 7 a 8 horas

e) De 8 a mas

de provincia (son entregados a
tiempo?

a) Nunca

b) Raramente

¢) Ocasionalmente

d) Frecuente

e) Muy frecuente

(Cual es el tiempo aproximado de
retraso para enviar mercaderia a las
tiendas de provincia?

a) Del 1 a 2 dias

b) Del 3 a 4 dias

c) De 5 a6 dias

d) De 7 a 8 dias

e) De 8 dias a mas

pag. 1



ANEXO 6. Encuesta a operarios

oM PERG,
éﬂ/ e
s z
Zz (o]
s P
9 &
‘\i\

7y &
~ <
Y viag €1 M

CUESTIONARIO DE EVALUACION PARA LA GESTION DE INVENTARIOS DE
MERCADERIA DE LA EMPRESA INVERSIONES RUBIN'S

DIRIGIDA A OPERARIOS

PRESENTACION

El presente cuestionario es parte de una investigacion que tiene como finalidad obtener
informacion para el rediseno de procesos basado en Lean Six Sigma en la gestion de inventarios
de mercaderias de la empresa Inversiones Rubin's para asi lograr mejorar los tiempos de
respuesta a las tiendas y la calidad de entrega a los clientes. Por ello, agradecemos que sea
sincero con sus respuestas ya que su opinion es muy valiosa.

I. INSTRUCCIONES

1. Lee detenidamente cada pregunta y marque con una “X” solo una alternativa.
2. Sitienes alguna duda acerca de las preguntas no dude en consultar a la persona que te

entrego el cuestionario.

II. ASPECTOS GENERALES

1. Area:
2. Sexo: FemeninoC] Masculino O

1. ;Cuenta con algun registro de toda
la mercaderia existente de la
empresa?

a) Nunca

b) Raramente

c) Ocasionalmente
d) Frecuente

e) Muy frecuente

2. (Cada que tiempo se analiza la
mercaderia existente de la empresa?
a) Nunca
b) Mensual
c) Trimestral
d) Semestral
e) Anual

3. ¢(Realizan seguimiento a la rotacién
de mercaderias?
a) Nunca
b) A veces
¢) A menudo

d) Normalmente
e) Siempre

No rotar la mercaderia jAfecta a la
economia de la empresa?

a) Nunca

b) Raramente

¢) Ocasionalmente

d) Frecuente

e) Muy frecuente

¢Existe algun registro de tiempo de
permanencia de mercaderia en el
almacén?

a) Nunca

b) Raramente

¢) Ocasionalmente

d) Frecuente

e) Muy frecuente

pag. 1
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ANEXO 7. Comparacion de eficacia pre prueba y post prueba — Rotacion de inventario

Rotacion de inventario

Eficacia - pre Eficacia - post
PRE PRUEBA - Diciembre 2019 POST PRUEBA - Enero 2020
. Cant Cant . Cant Cant
Aplicado Dia | Eficacia | rotacion e rotacion Aplicado Dia |Eficacia| rotacion - rotacion
[ faltante en: faltante
alcanzada esperada aleanzada esperada
16605 | 501 21636 21636 165 24801
1 73 57 205 162 1 88 162 03 865
¢ i 556 13 FT ¢ a4 T3t 141 gia
3 i oog 132 a0 3 29 Tl ] g3
4 73 S 215 136 4 93 796 i g5
T 5 i GS6 195 751 T 5 90 51 a8 839
i £ 73 Sad 215 133 i £ % T3 3 gad
7 il ] 224 Tid 7 9 Tid o4 gzd
€ 3 7 577 12 729 € 3| 5 729 10 853
n g T 592 &0 152 n g o5 752 128 ]
d 10 a4 =l M Fiu| d li] a3 T 47 gdg
a 1l ] 562 a7 103 a i a0 709 151 890
[ i el 163 T3 [ a8 T3 35 08
S M = 530 4 ™ S R T ™ 3 T
| h 559 175 T34 4 a8 Tad 38 g3z
L I 1 £00 145 45 L RS 745 14 £59
i 1 83 290 124 T i 1] a7 il 05 a19
m 7 T4 Siad 155 Tz m 17 a4 T4z 138 gal
1@ il S 224 TG 1 a0 785 ] il
a W | 7 GEE 66 75 N TR TS 32 &7
2 i 579 177 156 20 25 756 129 a5
¥ A a0 585 144 123 y 4 29 723 a7 a16
& T GE3 152 715 o a0 TG 1ad 839
C 23 73 57 211 T3 C 23 | 768 T3 ad
o T 57 20d T3 il | Ta3 g2 865
D & = 550 5 789 D & = 769 08 897
2k o 233 m 104 2 I 704 183 533
&7 il G52 221 T3 i a7 173 16 et
e i G52 151 103 28 a4 703 133 836
24 i 555 163 T2d 29 0 T2d a4 08
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ANEXO 8. Comparacion de eficiencia pre prueba y post prueba — Rotacion de inventario

Rotacion de inventario

Eficiencia - pre

PRE PRUEBA - Diciembre 2019
Aplicado| . S Ean_t' Ean_t'
on- Dia (EFiciencia| rotacion | pzh |Personal | horas | rotacion (p z h| Personal | horas
aleanzada esperada
16605 21636
1 Tl aar 360 30 12 TEZ 348 23 12
2 73 556 360 30 12 TaT 348 23 12
3 72 558 360 30 12 a0 348 23 12
4 Tl el 3E0 a0 12 TI6 343 23 12
T 5 72 556 3E0 30 12 51 343 23 12
i G T o 360 30 12 T33 48 23 12
7 £ a0 360 30 12 Trd 48 23 12
e 2 7 arr 360 30 12 T2d 348 23 12
n 3 7E a3z 360 30 12 7o 348 23 12
d 10 # 530 360 30 12 701 348 23 12
a 1 7 of2 360 30 12 03 348 23 12
12 7h 550 360 30 12 T3 348 23 12
5 13 a0 230 3E0 30 12 T 343 23 12
14 74 553 3E0 30 12 Tad 343 23 12
L 15 [ 600 360 30 12 745 48 23 12
i 16 a0 =30 360 30 12 T4 48 23 12
m 17 7E afd 360 30 12 i 348 23 12
13 £ af1 360 30 12 TES 348 23 12
a L] 74 533 360 30 12 TES 348 23 12
20 74 a7 360 30 12 TSE 348 23 12
Y ! 73 o5 3E0 a0 12 729 343 23 12
22 7E a63 3E0 30 12 =] 343 23 12
C 23 il 557 3E0 30 12 TEg 343 23 12
24 Tl a7 360 30 12 Taa 48 23 12
D 25 73 234 360 30 12 [ 348 23 12
26 # 233 360 30 12 g 348 23 12
27 £ ooz 360 30 12 T 348 23 12
24 7E o952 360 30 12 O3 348 23 12
29 74 555 360 30 12 T2d 348 23 12
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Rotacion de inventario

Eficiencia - post

POST PRUEBA - Enero 2020

Aplicado | . L Ean_t' [:an_t'
en: Dia | Eficiencia | rotacion |p £ h|Personal |horas | rotacion |p z h|Personal (horas
alcanzada esperada
21636 24801
1 91 767 336 28 1¢ 865 | 48 23 1¢
2 By 737 336 28 12 gis | M8 23 12
3 a3 750 336 28 12 834 348 29 12
4 a7 736 336 28 12 854 348 29 12
T B 3 731 336 28 12 833 | M8 23 12
i B 100 733 336 28 12 g3l | 48 23 12
7 a7 Trd 336 28 12 028 | M8 23 12
€ & i 723 336 28 12 833 | M8 23 12
n ;] &3 75 336 28 1¢ ool | M8 23 1¢
d 10 B8R 701 336 28 1¢ gds | M8 23 1¢
3 1 83 703 336 28 1¢ 830 | M8 23 1¢
12 91 713 336 28 1¢ 808 | M8 23 1¢
5 13 a4 T4 336 28 1¢ 8iT | M8 23 1¢
14 91 734 336 28 12 832 | M8 23 12
L 1 a0 T45 336 28 12 853 348 29 12
i L a0 4 336 28 12 519 348 29 12
m i7 &7 Td 336 28 12 gal | M8 23 12
18 a3 703 336 28 12 811 | M8 23 12
a 13 100 783 336 28 12 g7 | M8 23 12
20 i 756 336 28 12 gda | M8 23 12
y 21 a3 723 336 28 1¢ g6 | M8 23 1¢
22 a2 715 336 28 1¢ 833 | M8 23 1¢
C 23 95 768 336 28 1¢ 841 | M8 23 1¢
24 a4 783 336 28 1¢ 865 | 48 23 1¢
D 25 91 783 336 28 1¢ 837 | M8 23 1¢
26 82 704 336 28 12 833 | M8 23 12
27 a0 T3 336 28 12 863 348 29 12
pat ar 703 336 28 12 036 348 29 12
23 3 T2d 336 28 12 gls | 348 23 12
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ANEXO 9. Comparacion de eficacia pre pruebay post prueba - Duracion de inventario

Duracion de Inventario

Eficacia - pre Eficacia - post
PRE PRUEBA - Diciembre 2019 POST PRUEBA - Enero 2020
. Cant Cant - Cant Cant
Aplicado Dia | Eficacia | duracion Eal duraciin Aplicado Dia | Eficacia | duracion Lt duracion
en: faltante en: faltante
alcanzada esperada alcanzada esperada
17420 5630 23060 23050 4066 27146
1 &3 G 128 T6G 1 a6 T6G 130 534
2 a5 = l] 15 45 2 a0 745 187 332
K] 7 G339 210 a33 3 8 a3 1 310
4 7 537 = 715 § 77 e 130 325
T 5w B 7] T T &5 = T e il
i 3 bl E03 243 a5a i E a1 85g a9 347
e 7 i SE1 153 Tid g 7 &2 Tdd 61 305
n ] 7l 575 233 a0a n g 82 a0a 17 365
d q i EE1 133 250 d § a1 250 al 330
mn 7h G0 223 833 10 9 a3 52 345
a T 528 193 727 a 1l 7 127 228 555
5 12 [ o2 217 a59 g 1 & a3 126 385
13 g3 SES 122 a7 1 3 To7 261 i3]
L 14 BE o719 234 g L ;! a0 ard 3z 365
. 15 i 253 143 T2 . 1 70 T02 235 397
Ve = ] T 799 V' % = 793 73 B2
m 17 70 533 260 853 m 7 a0 53 100 353
a 15 &l B3d 153 a7 a 1% &7 a7 1) 02
13 b b 125 7 1 7 Kl 225 a4
20 i SES ihl Td0 a0 4 T40 259 339
Y T = 55 afl T Y T = 75 ] T
2 2 it 130 T34 a2 L T34 157 355
C [z = 573 128 70 C Jal = 701 155 £56
D bl | 82 G65 143 a0a D ! 24 a0d 35 307
28 B =T 231 el ata] ] 8 balat 3 356
2 G4 SEd 317 RE] 26 ] 581 ] 972
a7 3 B3 227 it a7 a1 i ifal 333
28 a0 G20 156 il ] 89 TT6 33 563
29 B 425 333 758 29 4 o8 137 355
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ANEXO 10. Comparacion de eficiencia pre prueba y post prueba - Duracion de inventario

Duracion de Inventario

Eficiencia - pre

FRE PRUEBA - Diciembre 2019
Aplicado | __ e Ea“.t, Ea“.t,
on: Dia |Eficiencia | duracion |pxh |Personal (horas | duracion |(pxh |Personal |horas
aleanzada esperada
17420 23050
1 & 40 43 23 12 T6a JIE 28 12
2 al B30 248 29 12 745 336 26 12
3 74 53 244 29 12 833 A6 2h 12
4 7l 037 248 29 12 715 336 26 12
T ] # 538 248 23 12 TE1 336 26 12
i ] B4 03 248 29 12 85d A6 26 12
7 7l 061 248 29 12 T4 336 26 12
€ ] E4 573 244 23 12 a0a A6 2f 12
n q [ 61 248 29 12 850 A6 26 12
d 0 [ B70 348 29 12 833 336 26 12
a 11 il 524 244 23 12 127 A6 2f 12
g 12 B 082 248 29 12 853 A6 26 12
13 &l 585 248 29 12 To7 336 26 12
14 £4 279 244 23 12 873 A6 2f 12
L 15 7 053 248 29 12 702 FIE 26 12
i L al &3 248 29 12 733 336 26 12
m 17 E7 =93 244 29 12 853 A6 2h 12
13 [ B34 248 29 12 a7 336 26 12
a 14 &l e 248 23 12 TI7 336 26 12
20 74 063 248 29 12 140 A6 26 12
y 21 il 085 248 29 12 733 336 26 12
22 # el 244 23 12 33 A6 2f 12
C 23 [ o73 248 29 12 70 A6 26 12
24 7 65 248 29 12 Gl 336 26 12
D 25 £4 I 244 23 12 (alati] A6 2f 12
26 g2 264 244 23 12 G581 A6 2f 12
27 il 523 248 29 12 850 336 26 12
2% 7 520 248 29 12 TG 336 26 12
29 b4 425 248 29 12 od 336 26 12
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Duracion de Inventario

Eficiencia - post

POST PRUEBA - Enero 2020

Aplicado | . L Ean_t’ [:an_t'
o Dia | Eficiencia | duracion |pzh |Personal |horas | duracion |pxh |Personal horas
aleanzada esperada
23050 27146
1 a3 fits 248 23 12 836 236 20 12
Z i 745 48 23 12 132 336 20 12
3 L] §33 48 23 12 310 336 20 12
4 75 15 48 23 12 323 336 28 12
T B g2 [i:1 48 23 12 634 336 28 12
i 2 87 R 348 23 12 347 336 i 12
7 74 Tdd 348 23 12 305 336 i 12
€ 8 74 803 348 23 12 385 336 i 12
n 3 | gall 348 2 12 330 336 i 12
d 10 ] 833 348 2 12 343 336 i 12
q il i} 72T 348 2 12 355 336 i 12
; 12 24 33 348 2 12 385 336 i 12
13 il 707 348 2 12 368 336 i 12
L 87 73 348 2 12 365 336 i 12
L 15 i 02 348 2 12 337 336 i 12
i 1 i 733 348 23 12 g7z 336 i 12
m i 86 33 348 23 12 353 336 i 12
18 a4 Tar 48 23 12 30z 336 28 12
a 1 T3 fali 48 23 12 342 136 28 12
20 T2 a0 48 23 12 33 136 28 12
Yy 4 a6 733 48 23 12 832 136 28 12
22 4| 738 48 23 12 155 336 20 12
C A 4 m 48 23 12 foh 336 20 12
24 a6 a0a 48 23 12 a07 336 20 12
D 25 85 Al 48 23 12 356 336 28 12
26 it b1 48 23 12 ar: 136 28 12
2 &t gal 48 23 12 333 136 28 12
28 a6 716 48 23 12 f63 336 20 12
23 i 7ol 48 23 12 155 336 20 12
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ANEXO 11. Comparacion de eficacia pre pruebay post prueba - Vejez del inventario

Vejez de inventario

Eficacia - pre Eficacia - post
PRE PRUEEA - Diciembre 2019 POST PRUEBA - Enero 2020

Aplicado Dia | Eficacia _[:a_nt ue_ie_z de Cant Cant vejez Aplicado Dia | Eficacia Ea;; i":ﬂ“ Cant Cant vejez
en: inv identificado | faltante | esperada en: identificado faltante | esperada
16894 4129 21023 21023 2776 23799

1 hil o8 2 T3 1 a3 T34 1 333

2 13 535 194 123 z a3 23 100 823

3 5 56 183 123 3 a3 729 a7 326

4 9 621 12 133 g b]| 133 il al3

] T4 i 161 103 ] ar 03 104 13

A ED £47 5 22 A f | &7 722 U 826
| T 88 B3 Bl 730 | L 730 52 g2z
] | GG 144 150 a 3 50 59 a3
m =51 % o s 0 M =51 & 07 iR a1
a (] 551 15 706 a | &% 706 14 820
C 1l il fi3d 101 T35 c 11 an 139 &2 a7
g 1 83 B13 126 133 g 2 L1 T3 4 813
n ERIRE 572 151 723 n D 123 B3 805
1 13 526 193 125 ) 23 125 a7 812

c i a2 BT 135 T2 c 7] 0 42 g 823
1B T 573 164 142 1] b 42 M K]
T T o0 75 08 € [ & 08 i a7l
8] 8 iR 3 70z L TN T 02 113 515
t ERED 535 46 741 t RIS 7d 5 &0
r m| ® BTl 1 725 r 0| e 725 113 536
3 21 ar 623 94 122 3 pal a3 122 102 a2d
| 22| R G20 01 T | 22 a6 T4 121 g2
23| 83 fig2 g2 T2 23 0 124 &1 a3
Al 15 i 17 T4 24 g Rl 133 a3
& o Bi2d 118 42 R R 742 £5 g07
/| 8 RS 105 710 S 0 124 834
EE 554 184 738 7| 88 738 00 835
@ 8 B 114 730 D 730 &l &0
Al 529 172 701 29| o il 132 833

o

i
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ANEXO 12. Comparacion de eficiencia pre prueba y post prueba - Vejez del inventario

Vejez de inventario

Eficiencia - pre

FRE FRLUEEA - Diciembre 2019
Canf vejez
Aplicad Dia Eficienci . de.i':'" p 2 h(Personal | Horas Cant vejez pzh (Personal |Horas
o en: a identificad esperada
1]
16894 21023
1 E5 518 b ] Gl 13 T.ad a60 a0 12
i G 535 230 a0 13 123 360 a0 12
3 9 Gdg A0 Gl 13 T3 360 an 12
q T G a0 Kl 13 T3 a60 Al 12
5 [ 528 230 a0 13 703 360 a0 12
A E 03 fid ¥ A0 Gl 13 T2 360 an 12
| T a1 B33 a0 Kl 13 a0 a60 Al 12
g fi BO6 390 30 13 750 360 30 12
m 3 BT 512 b ] Gl 13 a7 a60 a0 12
d 10 T 251 a0 Kl 13 TG a60 Al 12
C 1 Gl G634 390 30 13 15 360 30 12
= 12 il E13 . b ] Gl 13 T3 a60 a0 12
n 13 T3 ore 230 a0 13 T3 360 a0 12
14 67 526 330 30 13 TZ5 360 30 12
c 1= Th BOT b ] Gl 13 42 a60 a0 12
B T 5ra 230 a0 13 T2 360 a0 12
e il &l &03 A0 Gl 13 TS 360 an 12
L B Gl B0G a0 Kl 13 T2 a60 Al 12
i 13 T4 535 390 30 13 Td 360 30 12
r 20 T E11 A0 Gl 13 T5 360 an 12
a 21 Gl BZa a0 Kl 13 TEE a60 Al 12
| 22 T3 20 390 30 13 T2l 360 30 12
&3 0 Rdz b ] Gl 13 T2 a60 a0 12
2 3 Yk a0 Kl 13 il a60 Al 12
25 Ta 24 390 30 13 T2 360 30 12
26 T3 E0S a0 Gl 13 710 360 a0 12
27 £9 554 290 Gl 13 T 360 a0 12
28 Ta E16 330 30 13 a0 S60 30 12
| il 223 a0 5l 13 T J60 Al 12

————
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Vejez de inventario

Eficiencia - post

FOST PRUEES - Enero 2020

Aplicado | . Ll B _ueiez Cant vejez
Dia |Eficiencia| deiny | pzh Personal Horas p z h | Personal |Horas
en: identificado esperada
21023 23799
1 ]| Tad Sdi 29 12 833 360 30 12
? 91 729 5| 29 12 529 360 30 12
3 B 123 add 29 12 826 360 al 1
4 24 133 Sdi 29 12 803 360 30 12
5 30 709 5| 29 12 813 360 30 12
A k a0 T2 add 29 12 526 360 al 1
| 7 32 T30 Sdi 29 12 82z 360 30 12
g 36 750 5| 29 12 509 360 30 12
m g & W7 | 8| @/ | &8 | ;0| a0 | -
a N[ & ERE 2 R EEIEL 17
C 11 33 T35 348 29 12 alf 360 al 12
B 12 34 133 add 29 12 a13 360 Al 12
n 13 93 723 45| 29 2 A6 360 30 12
14 32 125 348 29 12 gl 360 al 12
c T 33 T4 adi 29 12 gea 360 a0 12
15 94 42 45| 29 2 13 360 30 12
© 7| ® 0 |#a| @ | © R
|| & FRE 12 TRETED 12
t ¥| % T4 RS 12 800 /0| 30 12
r 20 83 125 348 29 12 (i 360 ad 12
a 2 | T2 adi 29 12 ged 360 a0 12
| 22 a3 721 8| 29 2 f42 360 30 12
23 33 T2d 348 29 12 805 360 ad 12
24 1] 704 a4 29 12 a3 360 a0 12
25 35 742 8| 29 2 B07 360 30 12
2 g3 710 45| 29 12 g4 360 30 12
7 91 738 45| 29 12 533 360 30 12
i 33 T30 Jdd 29 12 Al 360 al 12
e a7 T Jdd 29 12 833 360 al 12
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ANEXO 13. Anélisis de reduccion de dimensiones - Jefes / Coordinadores

= e B EEE W B B

MNombre Tipo A D Etiqueta Valores

1 PG1 Mumérico 10 Area {1, Almacen_._ |
2 PG2 Numérico 1 0 Cargo {1, Jefe... |
3 PG3 Mumérico 1 0  Sexo {1, Femenin___ |
4 P1D1¥)  Mumérico 1 0  P1D1XJ Los pedidos que realizan las tiendas de Lima ;son entregados a tiempo? {1, Munca}... |
5 P2D1X)  MNumeérnco 1 0  P2D1XJ ;Cual es el tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a las tiendas de Lima? {1.De1a2 .|
6 P3D1X¥)  MNumérico 1 0  P3D1XJ Los pedidos que realizan las tiendas de provincia json entregados a tiempo? {1, Munca}... |
7 P4D1X)  MNumérico 1 0 P4D1XJ ;Cual es el tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a las tiendas de provincia? {1.Del1a2. |
8 PSD1X)  Mumérico 1 0  P5D1XJ ;Crees que se deberia hacer seguimiento de la distribucidn de mercaderia para gestionar los tiempos de ent.. {1, Munca}... |
9 PED2XJ  Mumérico 1 0 | P6D2XJ ;Consideras que hay un gasto excesivo en la distribucidn de mercaderia? {1, Nunca}... |
10 P7D2X)  MNumérico 1 0  P7D2XJ ;Existe un registro de los gastos en personal, tiempo v RRHH para el proceso de distribucion de mercaderia? {1, Nunca}... |
1 P8D2X) MNumérico 1 0  P8D2XJ ;Los encargados de trasladar la mercaderia informan las incidencias identificadas durante su trayectoria? {1, Munca}... |
12 PID2X) MNumernco 1 0  P39D2XJ jlnvierten en la capacitacion del personal para mejorar su rendimienta? {1. Nunca}... |
13 P10D2XJ Mumérico 1 0 P10D2XJ ;Crees que es una buena opcidn contratar proveedores externos para la distribucidn a provincia? {1, Nunca}... |
14 P11D2XJ Mumérico 1 0  P11D2XJ ;Se realiza un célculo en valor econdmico de las mercaderias acumuladas en el almacén? {1. Munca}... |
15 P12D2%J Mumeérico 1 0  P12D2XJ ;La devolucidn de mercaderia de tienda a almacén genera gastos econdmicos a la organizacidn? a) {1, Nunca}... |
16 P13D3XJ MNumérico 1 0 P13D3XJ ;Se establecieron metas y objetivos por los procesos de distribucidn? {1, Nunca}... |
17 P14D3XJ) MNumérico 1 0  P14D3XJ ;Cada cuanto tiempo se realiza la evaluacidn de sus cumplimientos de metas y objetivos del proceso de di._. {1, Mensual}... |
18 P15D3XJ) MNumérico 1 0 P15D3XJ ;Con qué frecuencia recibe capacitacidn para realizar tus actividades de la mejor manera? {1, Munca}... |
19 P16D3%XJ) MNumeérico 1 0  P16D3XJ ;La capacitacidn que recibes tiene un plan estructurado que esta alineado con los objetivos de la empresa? {1, Munca}... |
20 P17D3X) Mumérico 1 0 |P17D3XJ ;Realizan el control del desempefio laboral de sus trabajadores? {1, Nunca}... |
21 P18D4XJ) Mumérico 1 0  P18D4XJ ;Cada cuanto tiempo realizan el control del uso de recursos en el proceso de distribucion? {1. Munca}... |
22 P19D4XJ) MNumérico 1 0  P19D4XJ Indigue la cantidad que requiere de personal para el proceso de envid de mercaderias a las tiendas de Lima {1, De 5 A1 |
23 P20D4XJ) Mumérico 1 0 P20D4XJ Indique la cantidad que requiere de personal para el proceso de envid de mercaderias a las tiendas de provi... {1, De 5A1... |
24 P21D4XJ) MNumérico 1 0  P21D4XJ ;Existe un control de los gastos econdmicos que se genera durante la distribucién, devolucion, reposicidn .. {1, Nunca}... |
25 P22D4X) MNumérico 1 0 P22D4XJ ;Realiza seguimiento del proceso de gestion de inventarios de la mercaderia? {1, Munca}... I
26 P23D1YJ Mumeérico 1 0  P23D1YJ zCuenta con algun registro de toda la mercaderia existente de la empresa? {1, Nunca}... I
27 P24D1YJ Mumérico 1 0 P24D1YJ ;Cada gue tiempo se analiza la mercaderia existente de la empresa? {1, Nunca}... I
28 P25D1YJ MNumérico 1 0 P25D1YJ ;Realizan seguimiento a la rotacion de mercaderias? {1, Nunca}... I
29 P26D1YJ Mumérico 1 0 P26D1YJ ;Cuenta con el reporte de la mercaderia vendida por cada temporada? {1. Munca}... I
30 P27D1YJ Mumeérnco 1 0  P27D1YJ ;Que area proporciona la informacidn de la rotacion de mercaderia de acuerdo a las ventas por temporada? {1, Compras... [
3 P28D1YJ Mumérico 1 0 P28D1YJ No rotar la mercaderia ;Afecta a la economia de la empresa? {1, Nunca}... I
32 P29D2YJ Mumérico 1 0  P29D2YJ ;Existe algln registro de tiempo de permanencia de mercaderia en el almacén? {1, Munca}... I
S5 P30D2YJ Mumeérico 1 0  P30D2YJ ;Tiene un tiempo establecido para la permanencia de mercaderia en el almacen? {1, Nunca}... I
34 P31D2YJ Mumérico 1 0 P31D2YJ ;Cada cuanto tiempo se realiza la reposicién de mercaderia? {1, Menos d... I
35 P32D2YJ MNumérico 1 0  P32D2YJ ;Qué riesgo trae consigo tener la mercaderia por mucho tiempo en el almacén? {1. Mercader... I
36 P33D2YJ Mumérico 1 0  P33D2YJ Tener la mercaderia almacenada por mucho tiempo ;Afecta a la economia de la empresa? {1, Munca}... I
37 P34D3YJ MNumérico 1 0 P34D3YJ ;Cada cuanto tiempo se realiza el inventario de mercaderias? {1, Nunca}... I
38 P35D3YJ Mumérico 1 0 P35D3YJ ;Existe un registro del inventario fisico de mercaderia? {1, Nunca}... I
39 P36D3YJ Mumérico 1 0 P36D3YJ ;Cada cuanto tiempo se realiza el inventario fisico de mercaderia? {1, Nunca}._. I
40 P37D3YJ Mumérico 1 0  P37D3YJ ;Qué tan confiable considera a la informacidn que proporciona el sistema SIP referente a la mercaderia? {1. Casinun.._ I
41 P38D3YJ Mumérico 1 0 P38D3YJ ;Coincide la informacidn del inventario fisico con el inventario digital? {1, Nunca}... I
42 P39D3YJ Mumérico 1 0  P39D3YJ Mo saber cudl es la cantidad exacta de la mercaderia almacenada ;Afecta a la economia de la empresa? {1. Munca}... I
43 P40D4YJ Mumérico 1 0 P40D4YJ ;Qué caracteristicas reflejan o presentan la vejez de la mercaderia? {1. Descom... |
44 P41D4YJ Mumérico 1 0  P41D4YJ ;Cuales son las causas que originan que las mercaderias se encuentren en estado obsoleto o deteriorado? {1, Espacioi_. [
45 P42D4YJ MNumérico 1 0 P42D4YJ ;Existe un registro de cantidad de mercaderias obsoletas o deterioradas? {1, Nunca}... I
46 P43D4YJ Mumérico 1 0  P43D4YJ ;Existe un responsable que realiza el seguimiento de las mercaderias obsoletas o deterioradas? {1, Nunca}._. I
47 P44D4Y.J Mumérico 1 0  P44D4YJ ;Cudles son las acciones correctivas que implementan a las mercancias que no son apto para ventas? {1, Aplicacid... I
43 P45D4YJ MNumeérnco 2 0  P45D4YJ ;Cuales son las acciones correctivas para las reducir la vejez de inventarios? {1, Inventario... I
49 P46D4YJ MNumérico 1 0  P46D4YJ Tener mercaderia obsoleta almacenada ;Afecta a la economia de la empresa? {1, Nunca}...
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ANEXO 14. Andlisis de reduccién de dimensiones — Operarios

| Nombre ][ Tipo H“ | Etiqueta H Valores |]l
|P01D1X0 Nu.. 1 0 PO01D1XO Los pedidos que realizan las tiendas de Lima ;son entregados a tiempo? {1, Nunca}... I
P02D1XO Nu... 1 0 P02D1XO ;Cual es el tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a las tiendas de Lima? {1.De1a_. I
P03D1XO Nu... 1 0 PO03D1XO Los pedidos que realizan las tiendas de provincia ;son entregados a tiempo? {1, Nunca}... I
P04D1XO Nu... 1 0 P04D1XO ;Cual es el tiempo aproximado de retraso para enviar mercaderia a las tiendas de provincia? {1,Del1a I
P0O5D1XO Nu... 1 0 PO05D1XO ¢Crees que se deberia hacer seguimiento de la distribucién de mercaderia para gestionar los tiempos de entrega? {1, Nunca}... I
P06D2XO Nu... 1 0 P06D2XO ;Consideras que hay un gasto excesivo en la distribucién de mercaderia? {1. Nunca}... I
PO7D2XO Nu... 1 0 PO07D2X0 ¢Existe un registro de los gastos en personal, tiempo y RRHH para el proceso de distribucién de mercaderia? {1, Nunca}... I
P08D3XO Nu... 1 0 P08D3XO ;Con qué frecuencia recibe capacitacion para realizar tus actividades de la mejor manera? {1, Nunca}... I
P09D3XO MNu... 1 0 P09D3XO ;La capacitacion que recibes tiene un plan estructurado que esta alineado con los objetivos de la empresa? {1, Nunca}... I
P10D4XO Nu... 1 0 P10D4XO ;Realiza sequimiento del proceso de gestidén de inventarios de la mercaderia? {1, Nunca}... I
P11D1YO Nu... 1 0 P11D1YO ;Cuenta con algin registro de toda la mercaderia existente de la empresa? {1. Nunca}... [
P12D1YO Nu... 1 0 P12D1YO ;Cada que tiempo se analiza la mercaderia existente de la empresa? {1, Nunca}... I
P13D1YO Nu... 1 0 P13D1YO ¢Realizan seguimiento a la rotacién de mercaderias? {1, Nunca}... I
P14D1YO Nu... 1 /0 P14D1YO No rotar la mercaderia ;Afecta a la economia de la empresa? {1, Nunca}... 1
P15D2Y0O Nu... 1 0 P15D2YO ;Existe algin registro de tiempo de permanencia de mercaderia en el almacén? {1, Nunca}... I
P16D2YO Nu... 1 0 P16D2YO ;Cada cuanto tiempo se realiza la reposicién de mercaderia? {1. Menos _.. [
P17D2Y0 Nu... 1 0 P17D2YO ;Qué riesgo trae consigo tener la mercaderia por mucho tiempo en el almacén? {1, Mercad... I
P18D2YO Nu... 1 0 P18D2YO Tener la mercaderia almacenada por mucho tiempo ¢Afecta a la economia de la empresa? {1, Nunca}... I
P19D3YO Nu... 1 0 P19D3YO ;Cada cuanto tiempo se realiza el inventario de mercaderias? {1, Nunca}... I
P20D3YO Nu... 1 0 P20D3YO ¢Existe un registro del inventario fisico de mercaderia? {1, Nunca}... I
P21D3YO Nu... 1 0 P21D3YO ;Qué tan confiable considera a la informacion que proporciona el sistema SIP referente a la mercaderia? {1, Casinu... I
P22D3YO Nu... 1 0 P22D3YO ;Coincide la informacidn del inventario fisico con el inventario digital? {1, Nunca}... I
P23D3YO Nu... 1 0 P23D3YO No saber cudl es la cantidad exacta de la mercaderia almacenada ;Afecta a la economia de la empresa? {1. Nunca}... [
P24D4YO Nu... 1 0 P24D4YO ;Qué caracteristicas reflejan o presentan la vejez de la mercaderia? {1, Desco... [
P25D4YO MNu... 1 0 P25D4YO ;Cudles son las causas que originan que las mercaderias se encuentren en estado obsoleto o deteriorado? {1, Espaci... |
P26D4YO Nu... 1 0 P26D4YO ;Existe un registro de cantidad de mercaderia obsoleta o deteriorada? {1, Nunca}... I
P27D4Y0O Nu... 1 0 P27D4YO Tener mercaderia obsoleta almacenada ;Afecta a la economia de la empresa? {1, Nunca}... [
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ANEXO 15. Jefes y Operarios llenando la encuesta
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ANEXO 16. Instalaciones del almacén central
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