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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion fue mejorar el area de abastecimiento para
aumentar la productividad de la empresa Service and Rental Company SAC,
Cajamarca — 2019” Para el andlisis correspondiente se realiz6 la entrevista al
ingeniero mecanico, y una encuesta a todos los operarios de la organizacion,
ademas se empled un disefio no experimental tipo descriptivo, donde mediante el
analisis ABC se analiz6 qué componentes son de mas alta rotacion y vehiculos con
mayor consumo de repuestos y mediante el andlisis de las 5s se analiz6 que existe
desorden ocasionando que el almacenero no encuentre el repuesto requerido en el
lugar adecuado, asi se identific6 que la empresa no cuenta con un adecuado
sistema de gestion de inventarios ocasionando sobre stock en los repuestos y en,
generando elevados costos operativos por la no disponibilidad de repuestos. Con la
mejora de la gestion de inventarios en la empresa Service and Rental Company
SAC, El nivel de inventario en soles fue de 96228.1 soles de los cuales el 59.19%
representa a los productos de clase C que en soles es el monto de S/. 56958.30
promedio mensual Considerando una tasa de interés financiero del 13 % el costo
de almacenamiento de los productos de clase C seria de 7404.6 soles reducir el
costo de almacenamiento financieramente en un 80 % mensual que en soles seria
la suma de 5923.68 soles y en tres meses nuestro ahorro o beneficio econémica
seria la suma de 17771.04 Nuestro beneficio costo seria de la siguiente manera:
B/C =17771.04 /12000 = 1.48

Por cada sol que se estaria invirtiendo en las mejoras la empresa se estaria

beneficiando en 0.48 soles.

Palabras claves: productividad, costo de almacenamiento, estudio de tiempos



ABSTRACT

he objective of this research was to improve the supply area to increase the
productivity of the company Service and Rental Company SAC, Cajamarca — 2019
"For the corresponding analysis the interview was conducted to the mechanical
engineer, and a survey was carried out to all the workers of the organization In
addition, a descriptive non-experimental design was used, where the ABC analysis
analyzed which components are higher turnover and vehicles with higher
consumption of spare parts and by analyzing the 5s it was analyzed that there is
disorder causing the storekeeper not to find the required part in the right place, so it
was identified that the company does not have an adequate inventory management
system, causing over stock in the spare parts and in, generating high operating costs
due to the unavailability of spare parts. With the improvement of the inventory
management in the company Service and Rental Company SAC, the inventory level
in soles was 96,222.1 soles of which 59.19% represents the products of class C,
which in soles is the amount of S /. 56958.30 monthly average Considering a
financial interest rate of 13%, the cost of storage of class C products would be 7404.6
soles to reduce the cost of storage financially by 80% per month, which in soles
would be the sum of 5923.68 soles and in three months our saving or economic
benefit would be the sum of 17771.04 Our cost benefit would be as follows: B/ C =
17771.04 /12000 = 1.48

For every sun that would be investing in the improvements, the company would be

benefiting at 0.48 soles.



I.  INTRODUCCION
1.1. Realidad Problematica
Internacional:

Tomando en cuenta nuestra actualidad, existe una colosal apertura econémica en
donde los mercados se encuentran conectados, facilitando la integracion de los
agentes econOmicos. Este escenario obliga a que las empresas trabajen
continuamente con alta productividad, a tal punto, que la productividad en el ambito
empresarial se ha transformado en un factor fundamental y que determina el éxito o
fracaso de cualquier empresa, sin importar su tamafio o actividad. Bajo esta premisa,
en una empresa, el avance y perfeccionamiento de los procesos de produccion son
necesitan para reducir los costos y producir ganancia que les ayude a tener una
estabilidad en el mercado por tiempos mas prolongados y por ende tener un desarrollo

mas eficiente en el mercado. (Saldafia & Valdivieso, 2017)

Segun, Francia (2017). La productividad como variable ha sido tratada por varios
tedricos a través de la administracion cientifica y se ha llegado a establecer que esta
fuerte influenciada por el factor mano de obra ya que es la encargada de transformar
la materia prima en un producto, en conclusion, una empresa es rentable cuando en
un determinado tiempo aumenta su produccion. Por consiguiente, Emprende pyme
(2016), afirma que la mejora de la productividad se convierte en una estrategia
fundamental para cualquier empresa ya que permite conseguir ingresos, crecimiento
y posicionamiento en el mercado; en tal sentido, Saldafia y Valdivieso (2017)
manifiestan que las compafias que tienen un vinculo con la produccion de un bien o
servicio deben adquirir una postura dinamica que nos ayuden a llevar a cabo
estrategias que nos ayuden a evolucionar la producciéon enmarcada dentro de la

maxima eficiencia y eficacia.

En este escenario, actual y moderno, la gestion formal de una funcion logistica
(conocida también como abastecimiento) es una necesidad evidente para asegurar la

eficacia y eficiencia empresarial que permite a su vez elevar la satisfaccion del cliente,



reducir los costos y gastos de produccion. Saldafia y Valdivieso (2017). En una
empresa, el area de logistica es una de las que mas rapidamente han evolucionado a
lo largo de esta ultima década. No obstante, segun Lizana (2016), a pesar de los
cambios que ha experimentado el mercado del sector empresarial, todavia existen
empresas con sistemas de gestién centralizados en el nivel jerarquico superior, en
donde todas las ocurrencias imprevistas y no rutinarias son llevadas a la alta direccion
y como consecuencia de esta mala practica el sistema de gestion se sobrecarga con

tareas decisorias, restandole eficacia a la misma.

Para el Ministerio de la Produccion (2016), en nuestro pais, la masa empresarial formal
esta constituido en un 99.5% por micro, pequefia y mediana empresa (MiPymes) y solo
el 0.5% pertenecen a la gran empresa, por otro lado, en cuanto al nivel de tamafio de
empresa, se ha identificado que el 20% de las microempresas contaron con plan de
negocio al inicio de sus operaciones, sin embargo, en el caso de las pequefas
empresas el porcentaje aumenta a 40%. Esta situacion evidencia que en el sector
empresarial en el Perl aun coexisten sistemas de gestién centralizados en el nivel
jerarquico superior, en donde los fallos son elegidos en la alta direccidén; no obstante,
Barcena y otros (2017) sefialan que este tipo de avance convencional de adquisicion
es ineficiente cuando se pretende encarar nuevas propuestas en lo que concierne a
abastecimiento y poder competir en la actualidad, en tal sentido, Soret los Santos
(2004) afirma que se hace necesario e imprescindible adoptar, a nivel empresarial, una
actitud y pensamientos amplios de cara a las nuevas formas de intercambio comercial,
asi pues, Barcena y otros (2017). aplicando un modelo de abastecimiento estratégico
gue respalde la gestion de compras y permita a su vez agrandar la rentabilidad de la

empresa a través del reclutamiento de proveedores adecuados.

Soret los Santos (2004) sefala que, contar con planes que simplifiquen y en cierto
modo automaticen las actividades de abastecimiento permitira reducir el excedente de
existencias a través de la planificacion y gestion integrada del aprovisionamiento,
produccion y distribucion, segun Barcena (2017), se realiza con el objetivo de reducir
costos pero cumpliendo la demanda en plazos cada vez mas reducidos, mejorar la

calidad del producto y facilitando para que la compafia pueda adquirir una



diferenciacion positiva y tener respuestas Optimas a todas las necesidades para con

sus clientes.

Lopez (2015), en Cajamarca, el sector empresarial no es ajeno a lo descrito lineas
arriba, pues por lo general, en la empresa que elaboran un plan de negocio, esta
enfocado en los recursos financieros, ventas, marketing, produccién y recursos
humanos, dejando de lado el aprovisionamiento, pues errbneamente asumen gque es
consecuencia normal y el area respondera naturalmente a las exigencias de bienes y
servicios de terceros que se requieran oportunamente. Como resultante no se tuvo en
cuenta, no se elabora, 0 no resulta imperativo elaborar un plan de abastecimiento,
detallado y permanentemente actualizado, para materializar las compras de materiales
y servicios incluyendo los logisticos. Este tipo de conductas condiciona el buen
desempeiio de las empresas ya que no les permite implementar estrategias de
abastecimiento y en consecuencia aumentar el servicio al cliente, minimizar los costos
y gastos, al mismo tiempo que la reduccion del capital de trabajo invertido en

instalaciones e inventarios, condicionando la competitividad del sector empresarial.

Service and Rental Company es una empresa habituada a la venta de repuestos en
general para vehiculos menores y al servicio de mantenimiento de vehiculos con sede
en la ciudad de Cajamarca. En la actualidad en la empresa se estan presentando
muchos problemas entre los que resaltan la demora en la entrega de los repuestos ya
sea para la venta o para el mantenimiento de las unidades que se realizan el taller, el
deterioro de productos por un mal almacenamiento de productos, la falta de stock para
atender la demanda imprevista, desorden en las areas de trabajo, devolucion de
productos entre otros problemas, esta situacion esta generado la incomodidad de los
clientes asi como la pérdida de clientes y por lo tanto la disminucion en las ventas y de
la productividad de la empresa; por lo que la presente investigacion expone un plan de
mejora en la gestion de abastecimiento que permita atender los pedidos de los clientes
y el cumplimiento en tiempo en cuanto a las reparaciones de los vehiculos. Por
consiguiente, un plan de mejora en el area de abastecimiento permitird aumentar la
productividad de la empresa Service and Rental Company SAC, y porque no decir de

sector empresarial regional y el pais, puesto que, un adecuado planeamiento de las



actividades o acciones estratégicas se pude decir que estos mencionados son claves
en las empresas y a su vez soslaya el costo resultante de ciertas decisiones tomadas.
, ademas facilita la pérdida de conectividad entre deseos, aspiraciones (como
incrementar ventas, reducir costos, etc.) y los hechos concretos para lograr lo que se

desee.
1.2. Trabajos previos

Roa y Vera (2016), en su tesis “Plan de mejoramiento de los procesos logisticos de la
empresa José Eugenio Gomez y/o Disfarma - Distribuciones Farmacéuticas”
manifiesta que el reparto de medicamentos en los ultimos periodos ha ido creciendo
positivamente y que la logistica hace parte de este incremento como camino para que
exista de manera fluida los productos, disminuir la cantidad del capital humano vy
también lo que tenga una adecuada correlacion con los objetivos del mercado y

posicionarse como la empresa lider.

Concluyendo que el logro de los procesos logisticos esta detallado en el control de
cada uno de ellos, teniendo en cuenta los indicadores de gestidn o tareas que nos
ayudaran a realizar los planes de accion en concordancia a una mejora continua, por
ende, la implementacién de modelos de inventarios, ayuda a dar un mejor nivel de
servicio, obteniendo el resultado el reducir el nivel de inventario y el incremento en la
eficiencia del proceso de abastecimiento. El contar con sistemas de informacion
robustos no significa que los procesos y actividades en el area logistica sean exitosos;
la calidad, el suministro de informacién elocuente y la administracion dada por los
usuarios, deberian ser una parte determinante para que siga el mejoramiento de los
procesos. En tal sentido, todo lo que tiene relacidén con el area logistica deben ser
proactivos, ya que si no se aplica la mejora continua a los servicios que se realicen,
estos no se podran desarrollar de una manera positiva para el logro de los objetivos
de la organizacion. Finalmente, menciona que la comunicacién de manera asertiva
entre las areas de la empresa nos permite un trabajo en equipo que ayude a conseguir
la informacion idénea para lograr prevenir interrupciones inesperadas en la cadena de

suministro.



Arrieta y Guerrero (2013), en su tesis titulada “Propuesta de mejora del proceso de
gestion de inventario y gestion del almacén para la empresa FB Soluciones y Servicios
S.A.S.” realiza un diagnéstico del proceso de gestidn de inventario de la empresa
objeto de estudio y posteriormente utilizando metodologia ABC ejecutd una
clasificacion del inventario para finalmente definir estrategias de gestion del mismo,
enmarcado a su mejora en términos de gestion de almacén y su distribucion fisica en

funcion a la metodologia aplicada.

Finalmente, en su investigacién concluye que es prioridad planear la capacidad e
implementar un cronograma de produccion, por tanto, se hace importante verificar la
cantidad de materia prima, cuantas piezas y cuantos sub ensambles se procesan en
un tiempo determinado, por esta razén el inventario es importante, ya que nos ayuda
con la de prediccion y, por lo tanto, mantiene de forma adecuada el equilibrio entre lo
gue se necesita y lo que se procesa. Por lo tanto, el objetivo principal de la gestion del
inventario es la calidad y el bienestar de nuestros clientes y lo que tendremos que
invertir para el logro del objetivo trazado. En tal sentido, la propuesta planteada permite
mejorar algunos puntos débiles, sin embargo, se requiere del compromiso del personal
de todas las areas involucradas en estas tareas, para poder logra que se mantengan

estas mejoras con el paso del tiempo.

Morales y otros (2013), en su documento de investigacion titulado “Plan de
mejoramiento para el area de Logistica a nivel local de la Compafiia Rotam
Agrochemical Colombia S.A.S” realizaron una revisibn amplia de la situacion y las
dificultades que tiene actualmente la empresa objeto de estudio para finalmente
presentar una opcion y un camino de como optimizar el proceso propio de la cadena
de suministro, reducir costos y ofrecer al area comercial el respaldo de que pueden

tener siempre la disponibilidad de producto.

Finalmente, concluyen que la empresa tiene recursos de talento humano y econémicos
para lograr establecerse como una empresa lider en el mercado para el sector en el

cual esta presente, sin embargo, es importante que sean conscientes los que definen



las estrategias de la organizacion, es de suma importancia del area de logistica que
se logre los objetivos y de esta forma enfocar todos los recursos que ayuden a la
operacion con las exigencias del mercado mundial. Asimismo, revelan que se disefié
la mejor opcidn, esta se ajusta a las solicitudes de la empresa, que ayudaran a mejorar
la cadena de suministro teniendo en cuenta de manera oportuna las nuevas directrices
de la Organizacion, que se enfocara en abarcar la comercializacion de agroquimicos
a nivel local y regional mediante el manejo de las operaciones de manera directa y

propia.

Francia (2017), en su investigacion titulada “Metodologia 5S para incrementar la
productividad en una empresa papelera, Lima 2016 — 2017” encontrd0 que las
proporciones de productividad en la empresa objeto de estudio no presentan un orden
creciente pese a que los clientes realizan los pedidos de manera permanente, teniendo
en consideracion que los equipos estan encendidas sin ningun tipo de produccion, asi
mismo en lo que es la mano de obra se encontré tiempos muertos y se desperdicia
materia prima . En su investigacion concluye que, al poner en marcha la metodologia
5S aumenté la productividad de la organizacion objeto de estudio, teniendo como
indicadores el Test Levene p =.279 y TStudent = -5.464. también aumento la
productividad laboral de la empresa (Test Levene p =.537, TStudent=-1.392, p = .021),
la productividad del material de la empresa (Test Levene p =.228, TStudent=-5.331, p
= .002), la productividad de la maquina (Test Levene p =.539, TStudent=-2.870, p =
.032) y la productividad de la energia de la empresa papelera, Lima 2016 - 2017. (Test
Levene p =.109, TStudent=-3.738, p = .010).

Ferndndez y Ramirez (2017), en su investigacion titulada “Propuesta de un plan de
mejoras, basado en gestibn por procesos, para incrementar la productividad en la
empresa Distribuciones A & B” ha evidenciado que la compafiia objeto de su estudio,
proceso de produccion tendra una tendencia a crecer usando las estrategias de ventas
de la compaifia y asi poder llegar a incrementar el bienestar de nuestros trabajadores
y clientes. La productividad creceria en un 22.18%, también decreceria el gasto de
agua en el lavado de bidones, se reducira un puesto de trabajo que no genera valor y

la comparfia mantendria un ciclo de mejora continua anual para una constante



evaluacion y desempefio de los procesos. Finalmente, concluye que, lo que se tiene
gue invertir para implementar el sistema, podra ser recuperado en un periodo anual, la
conclusién de analizar el beneficio — costo es de 1.39, esto nos indica que se tiene
propuesta que es viable econdmicamente, recuperando la inversion y obteniendo

utilidades.

Gil (2016), en su tesis “Propuesta de Mejora en la Gestion de Abastecimiento para el
Incremento de la Productividad en el Area de Produccion de la Empresa Induamérica
SAC Lambayeque 2016” identifica los problemas principales de la compafia objeto de
su estudio, especificamente en el area de almacenes de abastecimiento y propone
mejoras a fin de permitir a la empresa realizar todos sus procesos de manera ordenada
y eficiente, disminuir costos y ejercer control de las areas involucradas. Finalmente, su
conclusién mas resaltante formula una propuesta de un plan de compras, puesto que
nos ayudara en hacer las compras en un tiempo determinado y disminuir los
abastecimientos constantes y si reducir los costos de almacén y por ende el

incremento de la productividad.

Huaman (2017), en su tesis titulada “Disefio de un sistema de gestion por procesos
para mejorar la productividad y competitividad de la panaderia Luli” sefiala que la
gestion por proceso tiene un rol fundamental para mejorar el avance de las tareas de
cualquier compainiia, es esta la razén por la cual la administracion de la calidad lo
considera un rol de suma importancia para llegar a una mayor eficiencia, se aumenta
la productividad y siga un sendero de probabilidades mayores para que se cumpla con
una ventaja competitiva en esta globalizacibn que se esta viviendo. Finalmente
concluye que a la companiia le urge que se implemente un sistema de gestién por
procesos, porque segun los resultados, se evidencia la falta manuales de procesos,
diagrama de produccién y en fin la forma de administracion del negocio es de una
forma empirica, por tal motivo se tienen numerosos inconvenientes en la parte interna
como externa, con consecuencias que seran de mayor incidencia en complicaciones
a corto plazo, ya que hoy en dia es casi imposible mantener una compariia con estos

conocimientos.



Gutiérrez (2015), en su investigacion denominada “Deficiencias en el area de compras
de la empresa Autonort Cajamarca S.A. C.: una propuesta de mejora a traves de un
manual de procedimientos” evidencia la existencia de incomodidad por los clientes
internos por el motivo de que no se les brinda una adecuada atencion, el proceso de
despacho es lento, des aprovisionamiento de productos y servicios, situacion que
conlleva que el usuario tome la decision de devolver los productos o queden con una
imagen inapropiada del negocio. En dltimo lugar, concluye que los clientes no tienen
respeto a las politicas de atencién del area de compras, programacion de atenciones,
consolidados a presentar aportando valor, llenar correctamente los cuadros de
requerimiento. También, no se cuenta con un monitoreo del inventario de las entregas
a los clientes; y se realiza las atenciones JUST IN TIME, pero es necesario un JUST
IN TIME = CALIDAD.

Zafra (2014), en su documento de investigacion denominado “Propuesta de
estandarizacion del proceso logistico para mejorar la gestion logistica en la Empresa
Inversiones Ferronor E.I.R.L de la ciudad de Bambamarca, provincia de Hualgayoc -
Cajamarca 2013” determina la obligacion de llevar a cabo un modelo que ayude con
la mejoras del desempefio del proceso logistico puesto que, se evidencian las
dificultades en lo que concierne al control de almacenes, abastecimiento de materiales
manejo y distribucién de mercaderias con la finalidad de apoyar en la toma de
decisiones y por ende el proceso logistico y que se pueda hacer de manera mas
eficiente y confiable. Finalmente, concluye que mediante el grafico del mapa de
procesos de la empresa se logré determinar las actividades que intervienen en el
proceso logistico, ademas que el proceso logistico es uno de los procesos clave de la
compafia, puesto que influye en gran medida en los objetivos estratégicos y es causa

necesaria para lograr el éxito de la compaiiia.

1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. El sistema de produccién ajustado (Lean Manufacturing)
Segun Orozco (2016), John Krafcik a él se le adjudica el haber empleado por primera
vez el término “lean production” al referirse a los nuevos métodos y técnicas de

produccion de las compafias de automéviles de Japdon, con una produccion en masa



mas eficiente que las firmas americanas. Sin embargo, en 1990 la expresién “lean
produccion” queda definitivamente acufiada por Womack, Jones y Roos en el libro The
machine that Changed the World, expusieron de manera divertida y didactica el nuevo

paradigma de produccién.

Segun Madariaga (citado por Orozco, 2016), afirma que relativamente, el lean
manufacturing es un nuevo modelo de organizacion y gestiéon del sistema de
fabricacion, en donde personas, materiales, maquinas y métodos, que persigue
mejorar la calidad, el servicio y la eficiencia mediante la eliminacion constante del
despilfarro. En la actualidad, el término “lean” también se utiliza para calificar nuevas
metodologias que persigan la eliminacion del despilfarro en otras areas o actividades

de la empresa: “lean office”, “lean administration”, “lean maintenance”, “lean logistics”,
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“lean design”, “lean sales” de las compafias de automoviles de Japon.

Al respecto Rajadell y Sanchez (citado por Orozco, 2016) determina a Lean
Manufacturing o “Produccion ajustada”, como: como el seguimiento a una mejora en
el sistema de produccién mediante la anulacién de la merma, también definiéndolo
como desperdicio o despilfarro todas aquellas acciones que no cooperan con un valor
agregado. En tal sentido, la produccién ajustada (también llamada Toyota Production
System), se toma en cuenta como un grupo de herramientas que surgieron en el

Japoén, basandose en los principios de William Edwards Deming.

Las compafiias son capases de aumentar competitividad, a través de la innovacion y/o
la mejora continua. Pues, la innovacion tecnolégica nos brinda buenas mejoras
espaciadas en el tiempo, pero sin continuidad, en tanto que las técnicas de lean
manufacturing proporcionan pequefias y concurrentes mejoras ya que engloban
técnicas que lo hacen posible. En tanto, las firmas innovadoras y, ademas seguidoras
de esta filosofia, Obtienen un ritmo de mejora y de incremento de la competitividad,

Optimo y sostenido en el tiempo. (Orozco, 2016)
Principios de Lean Manufacturing

Orozco (2016) sefala que los principales fundamentos en los que se basa este tipo de

idea son:



Valor: disefiar y entregar al cliente el producto o servicio que el espera y

desea exactamente.

Flujo de valor: definir el conjunto de procesos que permitiran que el valor

fluya hasta el cliente, de forma rapida y directa.

Tiﬂﬁ:d;aammc @Wlﬁa@ﬁv@m que conformaran los procesos
presentes en el flujo de valor, procurando que aporten siempre valor.

Pull: una vez tenemos el producto correcto, fluyendo al cliente por medio del flujo
de valor correcto, mediante procesos que no consuman reclirsos innecesarios, queda
llevar a cabo la actividad correspondiente, pero solo en la medida que se haya
constatado una demanda real.

Figura 1. Definicién de los Principios béasicos del Lean Manufacturing
Fuente: Orozco (2016)

A los principios antes mencionado, se podria agregar la mejora continua, mencionando
la dificultad para obtener un valor, flujo de valor y flujo de actividades ideales a la
primera (y con ello el pull ideal). “Se tiene que empezar e insistir en los cuatro principios
unay otra vez, mejorandolos cada vez mas” (Orozco, 2016, p. 18), tal como gréafica en
la siguiente figura.

Valor

MEJORA

PuII alas
CONTINUA FIu10 de valor

nr‘h\ndadne

FIu10 de
acthldades

Figura 2. Principios basicos del Lean Manufacturing

Fuente: Orozco (2016)
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1.3.2. Plan de mejora

En el Gobierno de Navarra en la dependencia de educacién (s.f.) indica que un plan
de mejora es un conglomerado de medidas de cambio que se tienden a tomar en una
empresa para perfeccionar su producto. Por tanto, la mejora debe ser sistematicas, no
se deberia de tomar al azar; puesto que es conveniente planificar de una forma

cautelosa, ponerlo en practica y verificar las consecuencias.

El Ministerio de Administracion Publica (citado por Orozco, 2016) “define los objetivos
de mejora como una serie de pasos planeado, organizados, integrados vy
sistematizados que pone en practica la empresa para presentar cambios en los
impactos de su gestion, a través de la mejora de sus procedimientos y estandares de

servicio”.

Se puede decir que, un plan de mejoras integra la decision estratégica sobre cuales
son los cambios que se deberian seguir a los distintos procesos de la organizacion,
para que se lleven a la practica y asi se muestre un servicio adecuado a las exigencias
de cliente. Ademas, dicho plan, debe servirnos como base para la deteccion de
mejoras, debe permitir el control y seguimiento de las diferentes acciones a desarrollar,
asi como la implementacion de un plan de contingencias. (Agencia Nacional de

Evaluacion de la Calidad y Acreditacion, s.f.).

En un plan de mejora el objetivo primordial que se persigue es crear un conglomerado
de pasos para el seguimiento y control de las areas de mejora detectadas durante el
proceso de evaluacion, siempre se sigue el mejoramiento continuo de la empresa.
Debe ser recalcado en charlas para todos los colaboradores de la compafiia, estas
capacitaciones seran brindadas por el Equipo de Mejora, el cual brindada las

herramientas necesarias para su aplicaciéon. (Orozco, 2016, p. 12).

Segun Orozco (2016), para poder elaborar un plan de mejora se debe determinar, en
primer lugar, los objetivos que se quieren lograr y seguidamente disefiar la

planificacion de las tareas a lograr. Bajo esta perspectiva, un plan de mejora permite:
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Ny
. Identificar las causas que provecan las debilidades detectadas.

. Identificar las acciones de mejora a aplicar.

) Analizar su viabilidad.

\

. Establecer prioridades en las lineas de actuacion.

I
Disponer de un plan de las acciones a desarrollar en un futuro y de un sistema de
seguimiento y control de las mismas.

q

. Negociar |a estrategia a seguir.

Incrementar la eficaciay eficiencia de la gestion. Y por ultimo, motivar a la organizacion a
mejorar el nivel de calidad.
&

Figura 3. Beneficios del plan de mejora

Fuente: Orozco (2016)

1.3.3. Gestién administrativa para el plan de mejora
1.3.3.1. Organizacién

Segun Chiavenato (2012) expresO0 que, teniendo en cuenta una vision mas
panoramica, las empresas son grupos sociales (o conjunto de humanos) hechas con
el proposito de que nos ayude con las metas especificas que se desea obtener. Esto
quiere decir que las empresas plantean y ejecutan con planificacion y esto se hace con
el fin de alcanzar los objetivos; de igual modo, se realizan, dicho de otro modo, se
reformulan y se restablece como se va avanzando a alcanzar las metas propuestas o
se encuentran otras formas para alcanzar los objetivas que nos conlleven el consumo
de menores recursos tanto econdmicos como de personal. La empresa por lo tanto no
es que se pudiera cambiar, por lo contrario, es un tanto sujeta a cambios. Se les llama
empresas formales a las que cuentan con reglamentos y normas bien disefiadas con
sus respectivos cuadros jerarquicos y que tiene como primordial elemento la

interrelacion entre sus trabajadores. Por medio de las compafias formales, se quiere
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eliminar la incertidumbre y limitacion de la mano de obra, poseer la superioridad por la
especializacion de actividades, también que sea mas facil la toma de decisiones y con
ello comprometer al personal con el cumplimiento de las actividades para lograr los
objetivos trazados.

Al respecto Thompson, y otros (2012) dijeron que “el disefio de la estructura
organizacional de la compariia es un caso delicado del proceso de la puesta en marcha
de la estrategia. La estructura organizacional engloba el acomodo formal y el informal
de labores, responsabilidades y lineas de autoridad y comunicacién a través de las
cuales se administra la organizacion.” También nos aclara los vinculos entre los
departamentos de la compainiia, las relaciones de reportes, la direccion de los flujos de
informacion y los procesos de toma de decisiones, es una causa clave en la puesta en
marcha de la estrategia, porque tiene un dominio decisivo en lo bien que los
administradores coordinen y controlen el complejo conjunto de actividades
involucradas. Para que una funcion organizacional exista y sea significativa para las

personas debe incorporar:

1. Objetivos verificables que, como se indico en la parte 2, son una

funciéon importante de la planeacion.

2. Una idea clara de las principales obligaciones o actividades

involucradas.

persona que la desempefia sepa lo que puede hacer para alcanzar

| las metas.

4 - Identificar y clasificar las actividades necesarias.

5.- Proveer de la coordinacion horizontal (al mismo nivel
organizacional o uno similar) y vertical (entre las oficinas
corporativas, las divisiones y los departamentos) en la estructura

organizacional.

Figura 4. Funcion de la organizacion

Fuente: Thompson y otros (2012)
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1.3.3.2. Planificacion

Segun Chiavenato (2012) nos indica sobre estrategia empresarial como, “la decision
del comportamiento futuro de la corporacion, en particular frente a sus productos y
mercados, su utilidad, su tamafio, su grado de innovacién y sus tratos con sus
ejecutivos, sus colaboradores y ciertas instituciones externas. Esta postura estratégica
deberia de tener su equilibrio a través de la planeacién estratégica de la corporacion,

gue se ejecuta teniendo como punto de partida tres actividades basicas:”

1. Analisis ambiental: analisis de las condiciones y variables ambientales, sus perspectivas
actuales y futuras, las coacciones, contingencias, desafios y oportunidades percibidos en el
contexto ambiental.

disponibles y recursos necesarios (incluida la tecnologia), potencialidades, fortalezas y
debilidades de la empresa, estructura organizacional, capacidad y competencia.

\
< > 2. Analisis organizacional: analisis de condiciones actuales y futuras de la empresa, recursos
/i

3. Formulacion de estrategias: toma de decisiones globales y amplias que produciran efectos
en el futuro de la empresa, en un determinado horizonte estratégico, es decir, en un
determinado horizonte temporal a largo plazo.

Figura 5. Actividades béasicas

Fuente: Chiavenato (2012)

De acuerdo con David (2013) expreso en su investigacion que lo Unico seguro en el
futuro de cualquier organizacion es el cambio, y la planeacion es la unién fundamental
entre el presente y el futuro que ayuda a incrementar la posibilidad de llegar a los
metas que se desean. La planeacion es el procedimiento por el que se puntualiza si
se deberia de experimentar un trabajo, se calcula la forma méas conveniente para lograr
los objetivos planeados y se realizan las organizaciones necesarias para dominar las
dificultades que se pudieran presentar con los recursos adecuados. La planeacion es
el inicio del proceso con el cual un individuo o una empresa pueden transformar sus
suefios en logros. La planeacién nos evita caer en la trampa de trabajar demasiado
para conseguir muy poco. La planeacion es una inversion inicial para el éxito. Ayuda

a una compafia a encontrar el mayor efecto de un esfuerzo determinado. Ayuda a que
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la compaifiia siempre se mantenga al tanto de los factores relevantes y se enfoque en
los criticos. La planeacion ayuda a garantizar que la compafila se encontrara
preparada para cualesquiera de las eventualidades razonables y para todos los

cambios que resulten necesarios.

Koontz y Weihrich (2013) nos indica que, “si se desea que se llegue a mostrar el trabajo
realizado, el personal deberia de estar informado sobre las metas. Esta es la funcién
de planeacién, lo que siempre va a tener un papel importante en las funciones
administrativas”. La planeacién comprende en tomar en cuenta las misiones y
objetivos, y determinar las acciones que sean necesarias para conseguirlo; requiere
tomar decisiones, lo cual consiste en elegir una linea de accion entre varias
alternativas. De este modo, los planes proporcionan un enfoque racional, consecucion
de objetivos preseleccionados; no obstante, los autores mencionan los siguientes

procedimientos para una adecuada planificacion:

Estar atento a las
oportunidades

Formular planes Establecer
derivados objetivos

Evaluar cursos
alternativos

Determinar
Cursos
alternativos

Figura 6. Pasos para la planeacion

Fuente: Koontz y Weihrich (2013)
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1.3.3.3. Direccién

Chiavenato (2012) nos indica sobre las tareas que debe cumplir la direccion
administrativa, “que vendria también a llamarse relaciones interpersonales de los
administradores trabajadores de menor rango. Para que la planeacion y la
organizacion puedan dar resultados positivos, se requieren complementarse con la
orientacion dada a las personas mediante la comunicacién y la habilidad de liderazgo

y motivacion.”

Asimismo, Chiavenato (2012) afirma que “las compafias se encuentran formadas por
personas, y son mantenidas por la actividad organizada de la empresa, que soélo
pueden conseguir sus objetivos individuales mediante la union de los esfuerzos
colectivos.” A medida que las compafias tienen un crecimiento, sus objetivos iniciales,
gue se confunden con los objetivos de sus iniciadores, experimentan modificaciones y
complejidad gradual, a tal punto que los objetivos organizacionales se tornan
gradualmente diferentes e incluso antagénicos frente a los objetivos de los

colaboradores que los conforman.

Asimismo, Koontz, y otros (2012) “refirieron que dirigir significa la interpretacion de los
objetivos de otras personas y que esos se plasmen en acciones para que sean
ejecutados en un solo bienestar que es la compafia.” El tiempo es un recurso
demasiado valioso cuando se suelen tratar temas de negocios, la mala interpretacion
de solicitudes, informes o instrucciones llevarnos a bajar las utilidades. El buen
ejecutivo tiene la destreza de expresarse asertivamente para que sus ideas sean

plasmadas de manera positiva.
1.3.3.4. Control

Al respecto Chiavenato (2012) asegura que, “en el fondo todas estas connotaciones
constituyen verdades a medias con respecto al control. La naturaleza del control se
encuentra en la verificacion de si la actividad controlada esta llegando o no a los
objetivos esperados.” Cuando solemos hablar de objetivos alcanzados, se parte del
principio de que estos resultados estaban previstos y requieren ser controlados.
Entonces, el control conjetura la existencia de objetivos y de planes, ya que no se
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puede controlar sin que haya planes que definan lo que se tendria que hacer. El control
comprueba si la ejecucion esta en relacion con lo que se planed; y cuanto mas
completos, definidos y coordinados sean los planes y mayor sea el periodo para el cual

fueron hechos, mas complejo sera el control.

David (2013) indica que “la funcién de control de la administracion comprende las
actividades emprendidas para asegurar que las operaciones reales se ajusten a las
planeadas.” Todas las gerencias cumplen un papel muy importate en lo que concierne
al control, como realizar evaluaciones de desempefio y ejecutar las acciones que se

tengan planeadas para reducir problemas. Se mostraran cuatro puntos, que nos seran

de mucha ayuda al evaluar de manera correcta nuestras estrategias:

1.- Establecer normas de desempeno

2.- Medir el desempefio individual y de la organizacion

Tomar acciones correctivas

Figura 7. Puntos fundamentales del control

Fuente: David (2013)

1.3.4. Logistica
1.3.4.1. Definicion de logistica

Para Drucker (2004) “la logistica se ocupa del flujo de los servicios, asi como de los
bienes fisicos. es un proceso que incluye todas las actividades que tienen un impacto

en hacer que los bienes y servicios estén disponibles para los clientes”.

Cuatrecasas (2012) indica que:
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“logistica comprende la planificacion, la organizacién y el control de todas las
actividades relacionadas con la obtencion, el traslado y el almacenamiento de
materiales y productos, desde la adquisicidbn hasta el consumo, a través de la
organizaciéon y como un sistema integrado, incluyendo los flujos de informacién
implicados. El meta es la satisfaccion de las necesidades y los requerimientos de la

demanda, de forma rapida y eficaz y con el costo mas bajo.” (p.531)

Saldafa y Valdivieso (2017) afirman: “La logistica es un conjunto de actividades que
son repetidas muchas veces a lo largo de la cadena de abastecimiento. Desde que las
materias primas son convertidas en productos terminados y se agrega valor para los

consumidores” (p. 22).

Monterroso (citado por Vargas Torres, 2008), sefiala que, “la logistica tiene una
relacion con la administracion del flujo de bienes y servicios desde la adquisicion de
las materias primas e insumos en su punto de partida, hasta la entrega del producto

terminado en el punto de consumo.”

1.3.4.2. Logistica de abastecimiento
a. Gestion de compras
Espino (2016), manifiesta que “las compras se definen como el proceso de adquisicion
de insumos, repuestos y materiales en la cantidad necesaria, a la calidad adecuada
puestos a disposicion de operaciones en el lugar y momento requerido y al precio

conveniente.”

Asimismo, Espino (2016) afirma que “la importancia de las compras se encuentra en
siempre mantener el stock necesario y también no tener inventario de almacén mayor
al adecuado de insumos y materiales de la empresa; ademas, la ayuda de manera
correcta del area de logistica en mantener un adecua do inventario de almacén nos
contribuird a que las utilidades de la empresa suban y esto se lograra aplicando un

correcto inventario de almacén.” es decir, saber a quién, como y cudndo comprar.

La gestion de las compras, segun Benita (citado por Espino, 2016), “consiste en

suministracién de materiales, bienes y/o servicios, para incluirlos de manera directa o
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indirecta a la cadena de comercializacion o de produccién, los cuales deben

proporcionarse en las condiciones pactadas” (p. 31).

Por lo tanto, segun Monterroso (citado por Espino, 2016), sefiala que la mayoria de las
empresas, la funcion de adquisiciones tiene una importancia estratégica, puesto que
la eficiencia con la que se lleve a cabo determinara los costos de produccion de bienes
y servicios y la capacidad de respuesta a los pedidos que se tengan de cualquier
indole; asimismo, la funcion de adquisiciones se ocupa del proceso de adquisicion de
los bienes y servicios necesarios para el desarrollo de las actividades de la
organizacion, dada la variedad de los bienes y servicios que se consumen, el area de
compras debe realizar distintas gestiones ante multiples proveedores y bajo distintas
modalidades; por lo que se deberian de establecer politicas de compras para cada

grupo de items a adquirir.

segun Vargas (2008) El objetivo fundamental de la gestion de compras es la
adquisicion de materiales y servicios al mas bajo costo que se pudiera manteniendo
la calidad y servicio; los principales objetivos en la gestion compras son: mantener la
continuidad del abastecimiento; pagar precios justos teniendo en cuenta que estos no
afecten la calidad de los productos; mantener las existencias; evitar deterioros,
duplicidad, desperdicios, etc., de los materiales; encontrar nuevos proveedores y
productos; investigar nuevos procedimientos; capacitacion del personal, mantener

informado al gerente inmediato superior.

Para Vargas (2008) algunas actividades basicas de la funcion de compras son las

siguientes:

b. Gestidon de los proveedores
La actividad de gestion de los proveedores tiene como objetivo observar y evaluar su
grado de compromiso con el sistema de calidad de la Empresa, para lograr un producto
o servicio de la calidad adecuada (al nivel requerido por el cliente final) a través de
relaciones duraderas, asi como favorecer su desarrollo. En conclusion, se pude decir

gue es integrar a la cadena logistica.
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Espino (2016) indica que las estrategias de gestidon de los proveedores son las

siguientes:

Miltiples proveedores:

h____W. . 2 - -
Reduce los riesgos de desabastecimiento y favorece la reduccion de
precios. Por lo general esta estrategia se basa en relaciones
contractuales a corto plazo y se escoge en funcion de los menores
recios.

!

Proveedor tinico

Este tipo de estrategia esta basada en el establecimiento de relaciones

de largo plazo, lo que produce un importante ahorro de costos en el
mediano y largo plazo, favoreciendo la competitividad de la cadena de

abastecimiento en su conjunto.
A S SRR A

Figura 8. Estrategias de la gestién de proveedores

Fuente: Espino (2016)

c. Seguimiento del ciclo del proveedor
El ciclo del proveedor esta constituido por una metodologia que sigue a la gestion del
mismo. Este proceso deberia de terminar con el desarrollo y certificacion del
proveedor, con lo que mejora las utilidades de la empresa en un largo plazo y la

competitividad de la cadena de suministros en su engloba miento.

Las actividades que conforman el ciclo del proveedor son:
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Bisqueda

h W N
Recepcion de propuestas en los medios especializados, de acuerdo a cada empresay
sus necesidades.

A
Seleccion

.. .. -
Analisis, comparacion y seleccion de los mismos de acuerdo a criterios de evaluacion

definidos y ponderados en funcion a las necesidades y politicas de la Empresa.

Registro
.. . .. .. .
De la informacion relevante de cada proveedor (datos de identificacion, servicios que
presta, condiciones generales de entrega, catalogos, resultados de evaluacion, etc.).
A A T
Evaluacion
h W N
Por lo general, los mismos criterios utilizados en la seleccion del proveedor son

empleados periddicamente para la evaluacion de su desemperio real.
A S—

Figura 9. Actividades que conforman el ciclo de los proveedores

Fuente: Espino (2016)

d. Negociacion de condiciones de compra
Una negociacion se entiende en un pacto que se desarrolla de manera que ninguna
de las partes de encuentre en amenaza, esto quieres decir que esta decision es de
manera libre entre la Empresa y sus proveedores, en condiciones tales como el precio
de los materiales, las condiciones de entrega, las condiciones del servicio post venta

y las formas de pago. (Espino, 2016)

e. Emisién de documentos de compra
“‘Los documentos de compra se transforman en contratos exigibles de entrega de
materiales cuando son aprobados por el proveedor. El documento generado para este

fin se llama Orden de Compra” (Espino, 2016).

La informacién estdndar que contiene una orden de compra consiste en los siguientes

puntos:
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N° de Orden de

emed [ccha de Emision > e e
Compra (Nombre, direccion)

Descripcion y Fechas y
cantidad de condiciones de  § Destinos
articulos entrega

Tarminme da Términos del
Transportista e contrato y
- condiciones legales

Figura 10. Informacion estandar que contiene una orden de compra

Fuente: Espino (2016)

1.3.5. Gestion de abastecimiento
Kirby y Brosa (citado por Espino, 2016), sefialan que la parte mas importante de una
compafia vienen a ser son los recursos humanos por este motivo consideran que tiene
mucha importancia que los colaboradores puedan comprender como es el
funcionamiento de los procesos de la cadena de abastecimiento y de la gran
importancia que significa sus tareas que realizan para ayudar a que se puedan cumplir

los objetivos trazados por la compafiia.

Para conseguir la optimizacién en la cadena de abastecimiento, es primordial reducir
costos a través de un manejo de manera correcta de los recursos y que su Unico
objetivo principal es alcanzar el incremento de las utilidades de la compafia. Por
consiguiente, es imperativo conocer y hacer caminar un proceso que no permiten
agregar valor a la empresa y descartar los que no agregan valor, puesto que solo

causan disminucion de las utilidades para la corporacion; por ello es necesario
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determinar un patrén de costos que se tiene que usar, ya que estos permitirdn

establecer la eficacia en su utilizacion (Espino, 2016).

En ese sentido, se puede mencionar que dirigir de manera funcional una gestion de
los costos que se realizan en los procesos de adquisicién nos ayudaran a identificar
los puntos criticos de la empresa; asimismo, si se agregan indices de gestién se
conseguira solucionar los problemas encontrados, reduciendo tiempos en las
actividades, minimizando costos en beneficio del aumento de las utilidades de la

compaiia (Espino, 2016).

Por ello, Cuatrecasas (2012) sefiala que la puesta en marcha de un modelo de la
cadena de abastecimiento debe estar basado en el adecuado flujo de productos,
informacion y recursos necesarios, con el Unico motivo que sean entregados en el sitio
pactado, en la hora acordada y la cantidad que se requirié a un costo que sea lo mas
bajo posible y que se cumplan con los datos solicitados. Sin embargo, para conseguir
una buena performance de la cadena de abastecimiento, segun la revista Supply Chain
Wed en una de sus columnas menciona que, deberia estar basada en 10 puntos

significativos:

1. Benchmarking: Tener un entendimiento de cémo es el funcionamiento de otras
empresas que se dedican al mismo rubro y tomar los puntos que les estan ayudando
al alcanzar sus obijetivos, para luego nosotros aplicarlos en la compaiiia con el fin

de obtener mejoras.

2. Entendimiento: Todos los colaboradores de la empresa deberian de conocer y
comprender el funcionamiento adecuado de la cadena de abastecimiento con el fin
de que nos ayuden a llegar a los objetivos propuestos.

3. Evaluacién: Para poder comprender los procesos y su rendimiento esto nos sera
de la noche a la mafiana todo proceso comprende un tiempo.

4. Priorizacion: Poder saber que actividades deben ser primordiales, el orden de los
procesos y también los gastos que se tienen.

5. El eslab6n mas débil: Es de suma importancia poder detectar la parte mas débil

del proceso, puesto que teniendo este conocimiento en este punto se aplicaran
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mas énfasis y se implementaran nuevas técnicas para lograr que el proceso sea
de manera uniforme.

6. Comunicacion: En todo proceso o corporacion la dinamica de una buena
comunicacién es esencial, puesto que nos ayudara a comprender y entender de
todos los procesos que realiza la compafiia.

7. Relaciones: el trabajo en equipo es un punto muy impdrtate puesto que nos
ayudara a crear un trabajo que use las sinergias de las diferentes operaciones de
la empresa.

8. Liderazgo: Siempre se deberia de contar con lideres que se encuentren en la
busqueda de mejoras en lo que concierne a cadena de abastecimiento.

9. Competencias basicas: Este punto nos ayudard a encontrar las fortalezas y
debilidades de nuestros colaboradores y con esto nos ayudaremos para enfocar
esfuerzos en loe que estén deficientes y ayudarnos con sus sobresalientes.

10.Mejoramiento continuo: Cuando se establezca la cadena de abastecimiento,

todas las partes de la compafia deberan de trabajar en un mejoramiento diario.

10.1.1. Costeo Basado en Actividades (ABC)

Toro (2016) manifiesta que, “La metodologia ABC es aquella que asigna los costos de
acuerdo con el consumo de actividades necesarias para ejecutar las diversas tareas
de un proceso productivo, determinadas como significativas para asi adquirir un cierto

coste de objetos, calculando mediante mecanismos de absorcion.” (p.55).

Por ello, los costos ABC son aquellos que ayudan en la produccion de una empresa
industrial, los cuales sirven de gran ayuda para determinar costos exactos en la

fabricacion de un producto.

El costeo ABC tomando en referencia a Apaza (2006) nos indica una forma de
propuesta como base en las unidades, como el de los que son causantes de los costos
por medio de un analisis del diagrama despeina de pescado, ya que esto nos permitira

poder realizar la asignacion de los costos ABC, como:
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Hace uso de las actividades segun la jerarquia como uno de sus fundamentos que
contribuyen con la asignacion y también usa los generadores de costo. “Utiliza distintas
demostraciones en funcién de las ocupaciones coordinados con el costo directo. Se
concentra en los procesos de las actividades que origina la demanda y Primero se

determina el costo a las actividades y después los productos” (p.321).
a) Costeo por objetivos

El coste de objetivos para los costos es aquel que va a permitir determinar la tarea que
sera utilizada en el proceso de fabricacion, segun Cuero, y otros (2013) sefialan que,
“simbolizan todas esas cosas que en el tltimo nivel se quiere costera o que es la razén
de ser del negocio, como servicios, productos, 6rdenes de fabricacion, clientes,

mercados o proveedores”. (p.64).
b) Identificacion de actividades

Segun Cuero y otros (2013) manifiestan que la actividad es otro tipo de acumular
costos, mas especificados que los dos anteriores sistemas de acumulacion de costos
antes nombrados; como parte del andlisis de las actividades llevada a cabo dentro de
los diferentes procesos son el principal elemento de acumulacion de costos. La
acumulacion de costos por actividades es una forma relativamente reciente y ha sido

promovida por los creadores del Costeo Basado en Actividades. (p.22).
c) Proceso de actividades

Segun Cuero y otros (2013) afirman que la “Actividad es un conjunto de acciones
iguales que tienen un objetivo comdn y consumen recursos. Son realizadas por un
individuo o grupo de individuos” (p.57). Los procesos se aplican cuando la empresa
trabaja con volumenes de produccién altos y continuos y donde se pueden identificar
diferentes procesos productivos por los cuales debe pasar la producciéon (bienes o
servicios). Bajo este sistema, se acumulan los costos incurridos en cada proceso
durante un periodo especifico y se van trasladando de manera acumulativa de un

proceso a otro, de forma que el dUltimo proceso acumula el costo de los anteriores.
(p.22.).
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10.1.2. Productividad
10.1.2.1. Definicién

D’ Alessio (2009) menciona que la relacion que se tiene entre la produccion obtenida
por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para obtenerla es la
productividad. Asi pues, decimos que productividad seria catalogado como el uso
eficiente de recursos (trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacion) en la

produccion de diversos bienes y servicios.

Para Robbins y Coulter (2010) “la productividad es volumen total de bienes producidos,

divididos entre la cantidad de recursos utilizados para generar la producciéon”.

Segun Francia (2017) la productividad es una medida de que tan eficientemente
utilizamos nuestro trabajo y nuestro capital para producir valor econémico. “Una alta
productividad implica que se logra producir mucho valor econémico con poco trabajo
0 poco capital. Un aumento en productividad implica que se puede producir mas con

[o mismo”.

Por lo tanto, D’ Alessio (2009) afirma que “una productividad mayor significa la
obtencion de mas con la misma cantidad de recursos, o el logro de una mayor

produccién en volumen y calidad con el mismo insumo.”

Esto se suele representar con la formula:

Producto
—— = Productividad
Insumo

10.1.2.2. Importancia de la productividad

Tello y Gutiérrez (2015) “consideran que el Gnico camino para que un negocio pueda
crecer y aumentar su rentabilidad (o sus utilidades) es aumentando su productividad
porque lo hace mas competitiva, tal como se detalla en la figura 2, y el instrumento
fundamental que origina una mayor productividad es la utilizacion de métodos, el

estudio de tiempos y un sistema de pago de salarios.”
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Facilita y depende de

COMPETITIVIDAD PRODUCTIVIDAD

Genera y sostiene

Figura 11. Relacién entre productividad y competitividad

Fuente: Tello y Gutiérrez, (2015)

De todos los gastos totales que se cubren en una compafiia comun de fabricacién de
todo lo que concierne a metalmecéanica, 15% es para mano de obra implicada
directamente, 40% para costos generales. Se deberia de tener por entendido de una
forma clara y precisa todos los aspectos de un negocio o industria - ventas, finanzas,
produccion, ingenieria, costos, mantenimiento y administracion son areas fértiles para
la aplicacion de métodos, estudio de tiempos y sistemas adecuados de pago de

salarios.” (Tello y Gutiérrez, 2015, p.9)

Sin embargo, Lopez (citado por Tello y Gutiérrez, 2015) “precisa que las filosofias y
técnicas de método, estudio de tiempos y sistemas de pagos de salarios son

igualmente aplicables en industrias no manufactureras.”

10.1.2.3. Factores que afectan la productividad

Para Tello y Gutiérrez (2015) existen dos tipos de factores:
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a. Factores internos:

Terrenos y edificios.

Maquinas v equipo. Energia.

Figura 12. Factores internos

Fuente: Tello y Gutiérrez (2015)

b. Factores externos:

Mano de Disponjbi]idad de
obra materiales o

calificada. materias primas.

Infraestructura e
existente. f—ﬁﬂﬁ‘"-.“‘

tributacion

y aranceles.

Disponibili Medidas de
dad de ajuste

capital e aplicadas.
intereses.

Figura 13. Factores externos

Fuente: Tello y Gutiérrez (2015)
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10.1.2.4. Productividad total de los factores

Para la medicién de la productividad, segun Galindo y Viridiana (citado por Francia,
2017), se considera la productividad total de los factores o también conocida como de
tasa residual, a los factores de produccién como: el capital, trabajo, energia, materiales

y servicios, desde luego dependeré del tipo de empresa.

a. Productividad del trabajo
Francia (2017), para el calcular la productividad del trabajo se divide el valor que se
estd aplicando entre el nimero de trabajadores, puesto que esto nos permitird
determinar el grado de valor agregado que nos contribuye cada empleado. Se indica
gue vendria a ser la distribucién que genera cada empleado en el aumento de la
productividad. Es un indicador de suma importancia que ayudara a cumplir con los tres
principios guias establecidos, este hace referencia a la productividad que ejerce la
fuerza laboral en la compafiia, también se debe de recalcar que existen diversas cosas
gue pueden entra a tallar ya sea la motivacion, el ambiente donde realizan sus labores,
la remuneracion percibida, etc. y asi encontrar la eficacia y eficiencia en el desempefio

de sus labores.

Volumen de salidas

= Productividad del trabaj
Entrada del trabajo o Nro de trabajadores roductividac del frabaa

Francia (2017), este indicador muestra la produccion por persona que resulta en dividir

el volumen de salidas o produccién entre el nUmero de personas que participan.

b. Productividad del material

Para el calculo de este indicador se utiliza la siguiente formula:

Volumen de salidas

—— = Productividad del material
Volumen de entrada de material

Francia (2017), este indicador muestra el rendimiento del material o materia prima en

relacion a lo producido.
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c. Productividad de maquina
Francia (2017), en esta operacion se llegara a mostrar la relacion entre el valor
agregado y los activos fijos tangibles, también cabe indicar que la productividad
también se puede aumentar de manera considerable si se logra una reaccion
adecuada de los activos fijos de la compafia en el aumento del valor agregado. Para

el calculo de este indicador se emplea la siguiente formula:

Volumen de salidas

— = Productividad de maquina
Entrada de maquina

D’ Alessio (2009), la productividad de la maquinaria se encontrara a través de la
operacion que se realice entre la produccion y la cantidad de maquinaria que estara
inmersa en la produccion, por tal motivo, se realizara una operacion matematica para
obtener cuanto es la produccion por cada equipo. Este indicador esta relacionado con
la eficiencia de la inversién en equipos y maquinaria. Este indice es el que nos muestra

el valor agregado que se obtiene por la inversion que realiza la empresa para operar.

a) Productividad de energia
D’ Alessio (2009), la productividad de energia se obtiene a través del calculo de
produccion entre el total de kilowatts para finalmente conocer cuanto de energia se

usa por producto.

Volumen de salidas

— = Productividad de energia
Volumen de entrada de energia

10.1.3. Eficiencia

(Chiavenato, 2004) “Utilizacion correcta de los recursos (medios de produccion)
disponibles. Puede ser representado a través de la siguiente férmula matematica
E=P/R, en donde:

P son los productos resultantes.

R los recursos utilizados.”
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10.1.4. Produccioén

D’ Alessio (2009), “proceso a través de los cuales son creados los bienes y servicios
econdémicos. Es la actividad fundamental de cualquier sistema econémico que esta
organizado precisamente para producir, distribuir y consumir los bienes y servicios

necesarios para la satisfaccion de las necesidades humanas.”
10.2. Aprovisionamiento:

D’ Alessio (2012), nos dice que es operacion logistica: “es asegurar el abastecimiento
de mercancias (stock) en una tienda para evitar asi vacios incOmodos a los clientes.
Debera ser constante y habra de hacerse en las mejores condiciones de conservacion,

a fin de cumplir con los objetivos del negocio.”
10.1.5. El ciclo de abastecimiento:

Monterroso (2002), “el encargado del area de abastecimiento tiene como
responsabilidad la coordinacion de todas las actividades vinculadas con la adquisicion
de materias primas, materiales e insumos necesarios para las actividades

productivas”.
10.1.5.1. Eficacia:

Chiavenato (2004), “esta relacionada con el logro de los objetivos, resultados
propuestos, es decir con la realizacion de actividades que permitan alcanzar las
metas establecidas. La eficacia es la medida en que alcanzamos el objetivo o

resultado”.
1.4. Formulacién del problema
1.4.1. general

¢Un plan de mejora en el &rea de abastecimiento permitira aumentar la productividad

de la empresa Service and Rental Company SAC, Cajamarca — 2019?
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1.4.2. Preguntas especificas

¢, Como es la situacién actual del proceso de abastecimiento de la empresa Service

and Rental Company SAC, Cajamarca — 20197

¢,Cudles son los factores que afectan el proceso de abastecimiento de la empresa

Service and Rental Company SAC, Cajamarca — 20197

¢ Qué estrategia que se debe proponer en el area abastecimiento para mejorar la

productividad de la empresa Service and Rental Company SAC, Cajamarca — 2019?
1.5. Justificacion del estudio

1.5.1. Justificacion cientifica
La presente tesis estd encaminada a contribuir con el sector empresarial a través del
andlisis de la influencia de un plan de mejora en el &rea de abastecimiento para mejorar
la productividad de la empresa Service and Rental Company SAC, Cajamarca; conocer
la situacion actual del proceso de abastecimiento de la empresa y a su vez identificar
los factores que afectan en proceso de abastecimiento con la finalidad de proponer un
plan de mejora a fin de garantizar la competitividad y la adecuada prestacion de

servicios por parte de la empresa.

La presente investigacion cobra relativa relevancia debido a que el tema de
abastecimiento es de vital importancia para el sector empresarial, ademas se ha
podido comprobar la falta de investigacion en el tema abordo en el presente
documento. En ese sentido, la presente investigacion incrementa los conocimientos

respecto a la gestion de abastecimiento y la productividad empresarial.

1.5.2. Justificacién técnica-practica
La tesis surge a raiz de ser testigo del desconocimiento de la influencia de un plan en
el area abastecimiento en el incremento de la productividad de la empresa Service and
Rental Company SAC por parte de los administrativos y duefios de la empresa.
Ademas, es un tema que de vital importancia por ende requiere ser tratado con objetivo
de plantear nuevas estratégicas referentes a la gestion de abastecimientos, de modo
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gue se cuente con bibliografia especializada en el tema y que facilite la toma de

decisiones en el ambito empresarial.

Por otro lado, su importancia recae en el hecho de que, al mejorar el proceso de
abastecimientos la empresa Service and Rental Company SAC podré incrementar su
nivel de productividad, logrando ser mas eficiente y productiva; eficientes, pues los
costos se reduciran y productivos, ya que la calidad de sus bienes y servicios seran
mejores y se proveeran en el menor tiempo posible e incrementar el nivel de bienestar
de la poblacion demandante. En tal sentido, mediante la presente tesis se busca
auxiliar a al area de abastecimiento de la empresa Service and Rental Company SAC
a través del estudio de su situacion actual y la identificacion de los factores que afectan
en proceso de abastecimiento de la empresa, y proponer un plan de mejora, tanto en

los procesos de organizacion, planificacion y control de sistema de abastecimiento.

Por lo tanto, la presente tesis esta encaminada a convertirse en un antecedente
importante para futuras investigaciones que pretendan contribuir con la mejora de
proceso de abastecimiento de organizaciones privadas de nuestra region y porque no

del pais.
1.6. Hipoétesis

Un plan de mejora en el area de abastecimiento influye positivamente en el aumento
de la productividad de la empresa Service and Rental Company SAC, Cajamarca —
2019.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo general

Elaborar un plan de mejora en el area abastecimiento para aumentar la productividad

de la empresa Service and Rental Company SAC, Cajamarca — 2019.
1.7.2. Objetivos especificos

a) Conocer la situacion actual del proceso de abastecimiento de la

empresa Service and Rental Company SAC, Cajamarca — 2019.
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b)

d)

Determinar los factores que afectan el proceso de abastecimiento
de la empresa Service and Rental Company SAC, Cajamarca —
20109.

Proponer un plan de mejora en el area abastecimiento para
aumentar la productividad de la empresa Service and Rental

Company SAC, Cajamarca — 2019.

Evaluar mediante el beneficio costo la propuesta de mejora en el
area abastecimiento para aumentar la productividad de la

empresa Service and Rental Company SAC, Cajamarca — 2019.
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METODO

2.1. Disefio de investigacion

Disefio de la investigacién es no experimental, pues no se manipularan las
variables de estudio, solo se observara su comportamiento. Hernandez y otros
(2006).

Tipo de investigacion:

Por otro lado, esta investigacion tiene un nivel de investigacion longitudinal y

descriptiva.

Transaccional o transversal: Tomando como referencia a Hernandez y otros
(2006), es una investigacion transversal, puesto que se recolectaran datos en
solo momento, en un tiempo Unico; de esta forma se podra puntualizar en las
variables de estudio de la presente investigacion para describirlas y analizar su
incidencia e interrelacion en un momento dado. Es como tomar una fotografia de

algo que sucede.

Descriptiva: Tomando como referencia a Hernandez y otros (2006), en la
presente investigacion se indagara en cada una de las variables de estudio, de
modo que se proporcione al final una descripcion detallada sobre cada una de
ellas. En ese sentido, se estudia temas especificos referidos al plan de mejora y
como este permite aumentar la productividad de la empresa Service and Rental
Company SAC, Cajamarca. De este modo se conocerd la situacién actual del
proceso de abastecimiento y los factores que afectan en proceso de
abastecimiento para luego proponer un plan de mejora en el area abastecimiento

de la empresa Service and Rental Company SAC.

2.2. Variables, Operacionalizacion

2.2.1. Variable independiente:

plan de mejora
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2.2.2. Variable dependiente:

productividad de la empresa Service and Rental Company SAC

2.2.3. Operacionalizacion

Tabla 1: Cuadro de operacionalizacién

VARIABLE

Resultados alcanzados

INDEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTOS
Resultados alcanzados
Organizacion | @nualmente
Es un conjunto de acciones Equipos de trabajo
_planeadas, organizadas, Organizacion actividades
integradas y sistematizadas Cuesti .
gue implementa la organizacion Planificacion Asignacion de tareas OE‘;Z:\?gggﬂ
Plan de mejora para producir cambios en los Toma de decisiones Analisis
resultados de su gestion,
. . . . documental
mediante la mejora de sus Gestion de Recursos invertidos
rocedimientos y estandares de i
P servicio (Orgzco 2016). abastecimiento | Resyltados alcanzados
Monitoreo
Control - -
Acciones correctivas
VARIABLE <
DEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTOS
Productividad Unidades producidas
anualmente
. 5 Prgslljg:\f/';c?grgﬁal Tiempo de ciclo de
La productividad es la relacion produccion
entre la produccion obtenida
por un sistema de produccion o Devoluciones de productos
servicios y los recursos . .
utilizados para obtenerla. Asi 32&@23; producidas - por Cuestionario
pues, la productividad se define Produccion ! Observacién
como el uso eficiente de Unidades Analisis
recursos (trabajo, capital, tierra, producidas/salario documental
materiales, energia, - -
informacién) en la produccion Recursos invertidos
de diversos bienes y servicios
(D’ Alessio, 2009) .
Eficiencia

Fuente: elaboracion propia

2.3. Poblacién y muestra

Poblacién: La poblacion de la presente investigacion estara compuesta

por los trabajadores de la empresa Service and Rental Company SAC, pues
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2.4,

son ellos los que se encargan de gestionar las actividades del proceso de
abastecimiento, los cuales ascienden 14 trabajadores entre administrativos y

de planta.

Muestra: De acuerdo a la metodologia planteada por Hernandez y otros
(2006), si la poblacion es menor a 50 individuos, la poblacion es igual a la
muestra, asumiendo en base a ello la muestra para esta investigacion estuvo

constituida por los 10 trabajadores anteriormente mencionados.

Unidad de analisis: La unidad de analisis estara compuesta por la

empresa Service and Rental Company SAC.

Unidad de observacion: Estard compuesta por os trabajadores de la

empresa Service and Rental Company SAC.
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos validez y confiabilidad
2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Encuesta: Es procedimientos que permite recolectar datos a través de
un cuestionario con preguntas dirigidas y obtener informacion de los
trabajadores de la empresa Service and Rental Company SAC. Con la
encuesta se busca describir el perfil estadistico de la poblacién de objeto
de estudio y los resultados seran presentados en forma de resumenes,

tablas y gréaficos estadisticos.

Entrevista: Es una técnica de recolecciéon datos e informacion
estructurada a través de un formulario o esquema con preguntas que

enfocan la conversacion y sirven como guia.

Observacion directa: Es una técnica que consiste en observar
atentamente el fendmeno, tomar informacion y registrarla para su

posterior analisis.

Revisiobn documentaria: Es wuna técnica de observacion

complementaria; la revision de documentos (libros, investigaciones, etc.)
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permitird concebir una idea de las variables de investigacién con la
finalidad de confirmar el proposito perseguido en la presente

investigacion.
2.4.2. Instrumentos de recoleccién de datos

Cuestionario: Es un instrumento de investigacion y que es usado de
un modo preferente, en el desarrollo de una investigacion en el campo
de las ciencias sociales. Es una técnica ampliamente aplicada en la

investigacion de caracter cualitativa.

Guia de entrevista: Es un instrumento de gran utilidad y apoyo para
una correcta preparacion de la entrevista y las estrategias para recolectar
la informacion necesaria para la presente investigacion, apoyada en

preguntas estructuras y de contrastacion.

Guia de observacion directa: Es un instrumento que permitira orientar
al investigador a recolectar informacién a través del uso de los sentidos,
como: la vista y la audicion. Para la identificacién de un problema como
a su posterior resolucion. En ese sentido, la observacion se realizara en
base a un foco de interés de estudio planificado, de manera que los datos

obtenidos se registren con sumo cuidado.

Guia de revision documentaria: Es un instrumento que orientara el
diligenciamiento de la revision documental para facilitar las
comparaciones o relaciones entre las variables de estudio de la presente
investigacion y plantear conclusiones respecto al desarrollo del tema

investigado desde la mirada de los documentos.
2.4.3. Validez y confiabilidad
3 jueces expertos

“El juicio de expertos se define como una opinion informada de

personas con trayectoria en el tema, que son reconocidas por otros como
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expertos cualificados en éste, y que pueden dar informacion, evidencia,

juicios y valoraciones” (Robles & Rojas, 2015).

Es un método de validacion muy utilizado y de gran utilidad que permite
verificar la fiabilidad de la investigacién. Consiste, basicamente, en
solicitar a una serie de personas la demanda de un juicio hacia un objeto,
un instrumento, un material de ensefianza, o su opinién respecto a un
aspecto concreto. Se trata de una técnica cuya realizacion adecuada
desde un punto de vista metodolégico constituye a veces el Unico
indicador de validez de contenido del instrumento de recogida de datos
o de informacion; de ahi que resulte de gran utilidad en la valoracién de

aspectos de orden radicalmente cualitativo. (Robles & Rojas, 2015).
2.4.4. Confiabilidad
Mediante el SPSS

Observacioén: Esta técnica serd muy importante al momento de
verificar las actividades del proceso de abastecimiento y la consecucion
de sus metas y objetivos de la empresa Service and Rental Company
SAC, con el objeto de evidenciar si un plan de mejora de abastecimiento
permite aumentar la productividad de la empresa objeto de estudio de la
presente investigacion. (GEORGE, y otros, 2003)

Cuestionario: La cual consistira en la elaboracion de preguntas
dirigidas a los trabajadores de la empresa Service and Rental Company
SAC, de manera que se pueda recoger percepciones acerca de la
situacion actual del proceso de abastecimiento y los factores que afectan
el proceso de abastecimiento con el objetivo de proponer un plan de
mejora en el area abastecimiento para aumentar la productividad de la
empresa Service and Rental Company SAC. (GEORGE, y otros, 2003)

Andlisis Documental: Esta técnica esta referida a revision de

literatura que se utilizara en la presente investigacion, lo cual significa
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2.5.

2.6.

realizar un uso y analisis de documentos y libros referentes a plan de
mejora y productividad, asi como de libros logistica y administracion;
asimismo se utilizaran documentos especializados que permitan explicar
el funcionamiento del proceso de abastecimiento y la productividad en

las organizaciones. (GEORGE, y otros, 2003)
Métodos de anélisis de datos

Tomando en consideracion lo planteado por George & Mallery (2003),
para la ejecucion de la presente investigacion serd necesario el uso de
herramientas informaticas y software especializados, sabiendo que la
estadistica cumple un rol fundamental al momento de definir la muestra de la
poblaciéon de estudio, tabular y graficar datos empiricos obtenidos para
establecer relaciones y generalizaciones a partir de los datos y los resultados
encontrados. En ese sentido, en la presente investigacion se utilizara el
programa estadistico SPSS20 (Statistical Product and Service Solutions),
pues sera fundamental para el procesamiento y graficar los datos que
obtendran en la encuesta que se aplicara a los trabajadores de la empresa
Service and Rental Company SAC. Por otro lado, se utilizara también el
procesador sistematizado computarizado del Microsoft Excel 2013 para

graficar los resultados y presentar cuadros informacion.

Finalmente se utilizar4 el procesador de textos Microsoft Word para
elaborar el documento de investigacion, procesar los textos extraidos de libros,
revistas, articulos u otras investigaciones que se usaran en la elaboracién del

marco tedrico y demas que la presente investigacion necesite.
Aspectos éticos

Como estudio de la moral, la ética es, sobre todo, filosofia practica cuya
tarea no es precisamente resolver conflictos, pero si plantearlos. El ejercicio
de la investigacion cientifica y el uso del conocimiento producido por la ciencia
demandan conductas éticas en el investigador y en el maestro. La conducta
no ética carece de lugar en la practica cientifica. Debe ser sefialada y
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erradicada. Aquel que con intereses particulares desprecia la ética en una
investigacion, corrompe a la ciencia y a sus productos y se corrompe a si

mismo. (Gonzalez, s.f.)

La investigacion; en especial la cualitativa que se trabaja en el presente
documento, reconoce la individualidad de los sujetos como parte constitutiva
de su proceso indagador. Por consiguiente, las ideologias, las identidades, los
juicios y prejuicios y todos los elementos de la cultura, impregnan los
propositos, el problema, el objeto de estudio, los métodos y los instrumentos.
Forman parte incluso de la seleccién de los recursos y de los mecanismos
empleados para realizar la presentacién y posterior divulgacion de los
resultados y de las interpretaciones del estudio que se plantearan en el

desarrollo de la presente investigacion
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. RESULTADOS

3.1. Andlisis de la situacion actual del proceso de abastecimiento de la
empresa

3.1.1. Resultado de la aplicacion de los instrumentos

a) Resultado de la aplicacion de la entrevista

Después de aplicar la entrevista al ingeniero Marco Alcantara el considera que la
productividad actual de la empresa no es aceptable que los que estaria afectando a la
productividad de la empresa son las paradas de algunas maquinas producto de las
fallas frecuentes y demora en cuanto a los mantenimientos ya sea por la falta de
repuestos o servicios prestados de terceros como rectificaciones también las comprar
con errores, que no existe procedimiento definido para el abastecimiento de productos
escrito o como manual y tampoco se emplean indicadores de control en cuanto a la
gestion de abastecimiento. En cuanto al principal problema en cuanto a la gestion de
abastecimiento considera que es la demora en cuanto a la compra de productos,
productos que llegan no son los indicados ya sea por defectos por diferentes codigos
y en almacén existe mucho desorden por lo que el personal encargado no identifica
rapidamente los productos, esto probablemente originado por la falta de planificacion
y control de productos y por la falta de una correcta clasificacion y evaluacién de
proveedores. El ingeniero también menciona que en algunas ocasiones los servicios
gue la empresa brinda algunas veces se ha visto afectado por la falta de materiales,
repuesto u otro producto y que el personal en estos casos esta sin hacer nada y si
llevamos maquinas peor aun por otro lado menciona que en cuanto a la gestion de
almacenes considera que no es eficiente existe mucho desorden de productos no
estan debidamente codificados algunos productos se malograr se oxidan por el tiempo,
etc. y por eso considero que no es eficiente el almacenamiento y por uGltimo indica que
para aumentar la productividad de la empresa deberiamos iniciar mejoras desde la
adquisiciéon de productos primero deberiamos seleccionar adecuadamente a nuestros
proveedores, considero que deberian minimo dos proveedores por linea de producto,
luego debemos establecer procedimiento adecuados en el almacenamiento y control

de los productos y en cuanto a los servicios prestados debemos planificar
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correctamente las obras desde un inicio generar correctamente los pedidos de

herramientas, materiales y/o repuestos que se van a utilizar en funcion al tipo de obra.

b) Resultado de la aplicacién de la encuesta

Mediante la aplicacién del SPSS se logré determinar el nivel de confiabilidad de
la encuesta el cual fue de un 0.818 lo que significa que los resultados obtenidos son

confiables para nuestra investigacion:

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de

Cronbach N de elementos

,818 9

Estadisticas de elemento

Desviacion

Media estandar N
1. ¢ Esta de acuerdo en decir 3,0714 1,38477 14
que actualmente la empresa
no es productiva?
2. ¢Esta de acuerdo en decir 3,5714 1,28388 14
que uno de los principales
problemas en la empresa es
la falta de control y de
procedimientos definidos?
3. ¢Esta de acuerdo en decir 4,0714 ,99725 14

que una las principales
causas de pérdidas de
tiempo es por EL Exceso

inventarios en el almacén?

43



4. ;Esta de acuerdo en decir
que es lafalta de clasificacion
de proveedores la causa de
que los productos sean de
mala calidad y lleguen a

destiempo?

5. ¢Esta de acuerdo en decir
que la actual gestion de

almacén no es eficiente?

6. ¢Esta de acuerdo en decir
que son los repuestos, los
productos mas criticos en la
empresa y siempre deberia

existir un stock de seguridad?

7. ¢Esta de acuerdo en decir
que se deberia implementar
un programa de las 5s para
mejorar la  gestion de
almacén y el control de

inventarios?

8. ¢ Esta de acuerdo en decir
que se deberia capacitar al
personal en materia de
requisicion de productos,
calidad y clasificacion de

productos?

9. ¢Esta de acuerdo en decir
que si se implementa un plan
de mejora en la gestion de
abastecimiento la empresa
seria  mas eficiente vy

productiva?

4,0000

3,8571

4,5000

4,2143

3,4286

3,7857

,96077

,94926

,65044

,69929

1,08941

,89258

14

14

14

14
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Tabla 2: Eficiencia en los procesos productivos de abastecimiento

Alternativa Cantidad %

a. Totalmente en desacuerdo 2 14%
b. En desacuerdo 3 21%
c. Indiferente 4 29%
d. De acuerdo 2 14%
e. Muy de acuerdo 3 21%
Total 14 100%

Fuente: Elaboracion propia

30% 29%

25%

21% 21%

20%

14% 14%

15%

10%

5%

0%
a. Totalmente b. En c. Indiferente d. Deacuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 14. Eficiencia en los procesos productivos de abastecimiento

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la figura 14 podemos observar que el 14 %y 21 % de
los encuestados manifiesta que esta totalmente en desacuerdo y en desacuerdo
respectivamente en cuanto a la eficiencia y productividad de la organizacion, no
obstante, un 29% se encuentra indiferente, y un total de 35% se encuentran de
acuerdo. Por lo tanto, se puede deducir que existe un considerable segmento

de la empresa que no se encuentra de acuerdo con la productividad producida.
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Tabla 3: El control y los procesos definidos como factores negativos

Alternativa Cantidad %

a. Totalmente en desacuerdo 1 7%
b. En desacuerdo 2 14%
c. Indiferente 3 21%
d. De acuerdo 4 29%
e. Muy de acuerdo 4 29%

Total 14 100%
Fuente: Elaboracion propia

30% 29% 29%

25%
21%
20%
15% 14%
0
0,

10% 7%

) .

0%

b. En

a. Totalmente c. Indiferente d. Deacuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 15. El control y los procesos definidos como factores negativos
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién: En la figura 15 podemos observar que el 29 % esta de
acuerdo y muy de acuerdo en decir que uno de los principales problemas en la
empresa es la falta de control y de procedimientos definidos, mientras que un 7
% es totalmente en desacuerdo, 14 % de acuerdo y 21 % es indiferente ante la

pregunta.
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Tabla 4: Inadecuados procesos o carencia de materiales, repuestos, etc.

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en desacuerdo 0 0%
b. En desacuerdo 1 7%
c. Indiferente 3 21%
d. De acuerdo 4 29%
e. Muy de acuerdo 6 43%
Total 14 100%

Fuente: Elaboracion propia

45% 43%
40%

35%
0,
30% 29%

25% 21%
20%
15%
10% 7%
5%
.
0%
b. En

a. Totalmente c. Indiferente d. Deacuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 16. Inadecuados procesos o carencia de materiales, repuestos, etc.
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién: en la figura 3 podemos observar que el 29% vy el 43 %
esta de acuerdo y muy de acuerdo en decir que una las principales causas de
la inoperatividad de obra vienen a ser por la falta de materiales, repuestos entre
otros, mientras que un 7% esta en desacuerdo y un 21 % es indiferente, esta
en desacuerdo y total desacuerdo ante la pregunta.

Tabla 5: Inadecuada clasificacion de proveedores como causa de productos

defectuosos con tiempos muertos
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Alternativa Cantidad %

a. Totalmente en desacuerdo 0 0%
b. En desacuerdo 1 7%
c. Indiferente 3 21%
d. De acuerdo 5 36%
e. Muy de acuerdo 5 36%
Total 14 100%
Fuente: Elaboracion propia
40% 36% 36%

35%
30%
25% 21%
20%
15%
10% 7%

5%

0%
0%
b. En

a. Totalmente c. Indiferente d. De acuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 17. Inadecuada clasificacion de proveedores como causa de productos

defectuosos con tiempos muertos.
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién: en la figura 4 podemos observar que el 36% esta de
acuerdo y muy de acuerdo en decir que es la falta de clasificaciéon de
proveedores la causa de que los productos sean de mala calidad y lleguen a
destiempo, mientras que un 7% esta en desacuerdo y un 21 % es indiferente
ante la pregunta.

Tabla 6: Ineficiencia por parte de la actual gestiéon

Alternativa Cantidad %
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a. Totalmente en desacuerdo 0 0%
b. En desacuerdo 1 7%
c. Indiferente 4 29%
d. De acuerdo 5 36%
e. Muy de acuerdo 4 29%
Total 14 100%

Fuente: Elaboracion propia

40%

36%

35%

29%

30% 23%
25%
20%

15%

10% 7%
5%
0%
0%
a. Totalmente b. En c. Indiferente d. Deacuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 18. Ineficiencia por parte de la actual gestion

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién: en la figura 5 podemos observar que el 36% y el 29 %
estd de acuerdo y muy de acuerdo respectivamente en decir que la actual
gestién de almacén no es eficiente mientras que un 7 % estd en desacuerdo y
un 29% es indiferente ante la pregunta.

Tabla 7: Repuestos como productos criticos en la organizacion y sin stock

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en desacuerdo 0 0%
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b. En desacuerdo 0 0%
c. Indiferente 1 7%
d. De acuerdo 5 36%
e. Muy de acuerdo 8 57%
Total 14 100%
Fuente: elaboracién propia

60% 57%

50%

40% 36%

30%

20%

10% 7%

0%
a. Totalmente b. En c. Indiferente d. Deacuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 19. Repuestos como productos criticos en la organizacion y sin stock.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: en la figura 6 podemos observar que el 36% y el 57%
esta de acuerdo y muy de acuerdo en decir que son los repuestos, los productos
mas criticos en la empresa y siempre deberia existir un stock de seguridad,
mientras que el 7% es indiferente ante la pregunta.

Implementacion de la metodologia de las 5s para mejorar la gestion de almacén
y el control de inventarios
Tabla 8: Implementacién de la metodologia de las 5s

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en desacuerdo 0 0%
b. En desacuerdo 0 0%
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c. Indiferente 2 14%

d. De acuerdo 7 50%
e. Muy de acuerdo 5 36%
Total 14 100%

Fuente: Elaboracion propia

60%

50%

50%

40%

36%

30%

20%

14%

10%

0% 0%
0%
a. Totalmente b. En c. Indiferente d. Deacuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 20. Implementacion de la metodologia de las 5s para mejorar la gestién de

almacén y el control de inventarios.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacién: en la figura 7 podemos observar que el 50% y el 30%
esta de acuerdo y muy de acuerdo en decir que se deberia implementar un
programa de las 5s para mejorar la gestion de almacén y el control de

inventarios, asi mismo el 14% es indiferente ante la pregunta.

Tabla 9: La capacitacion como estrategia de productividad y calidad

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en desacuerdo 1 7%
b. En desacuerdo 1 7%
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c. Indiferente 5 36%
d. De acuerdo 5 36%
e. Muy de acuerdo 2 14%
Total 14 100%
40%
36% 36%
35%
30%
25%
20%
14%

15%
10% 7% 7%
0%

a. Totalmente b. En c. Indiferente d. Deacuerdo e. Muyde

en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 21. La capacitacion como estrategia de productividad y calidad.

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: en la figura 8 podemos observar que el 36% y el 14%
esta de acuerdo y muy de acuerdo en decir que se deberia capacitar al personal
en materia de requisicion de productos, calidad y clasificacion de productos
mientras que el 7 % esta en total desacuerdo y en descuerdo y un 36 %

indiferente ante la pregunta.

Tabla 10: Incremento de eficiencia y productividad por medio de un plan de mejora

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en desacuerdo 0 0%
b. En desacuerdo 1 7%
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c. Indiferente 4 29%

d. De acuerdo 6 43%
e. Muy de acuerdo 3 21%
Total 14 100%

Fuente: Elaboracion propia

45% 43%
40%
35%
30% 29%
25% 21%
20%
15%
10% 7%
5%
0%
0%
a. Totalmente b. En c. Indiferente d. Deacuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Figura 22. Incremento de eficiencia y productividad por medio de un plan de mejora.

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: en la figura 9 podemos observar que el 43% y el 21% esta de
acuerdo y muy de acuerdo en decir que si se implementa un plan de mejora en la
gestion de abastecimiento la empresa seria mas eficiente y productiva mientras que el

7 % esta de acuerdo y un 29% es indiferente ante la pregunta.

3.1.2. Analisis de la situaciéon a actual de la empresa

a. Historia de la empresa

Service and Rental Company SAC fue creada en el afio 2009 por el entonces técnico
en mecanica automotriz (SENATI) Ronald Castafieda Julon Gerente y duefio

procedente de la provincia de chota departamento Cajamarca empezando en el rubro
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de alquiler de camionetas a las empresas mineras en el afio 2009-2014 ya que para
ese entonces las empresas mineras requerian mucho estos servicios en el afio 2015
el gerente y duefio y ya ingeniero industrial decide dar otro tipo de servicio, el cual
consiste en abastecer con repuestos de los vehiculos y el cambio de este de las
empresas mineras en la region de Cajamarca a la actualidad cuenta con dos locales
uno propio y uno en alquiler el cual se usan como taller y almacén para dar estos

servicios

a. Mision

ofrecer servicios de calidad que satisfagan la necesidad de nuestros clientes, que
ofrece soluciones integrales a problemas que se presenten, lider que se distinga por
su ética profesional, capacidad tecnolégica siempre actualizada, acatando los

elevados estandares de seguridad, sosteniendo una alta calidad invariable, con una
ardua tendencia de servicio al cliente.

b. Vision
Convertirnos en una de las empresas lideres y confiables para nuestros consumidores,
una empresa innovadora, financieramente sélida.

c. Organigrama

GENERAL

SUPERVISOR

CONTADORA ADMINISTRADOR

MECANICOS

almacen

L compras

secretaria

AYUDANTE
MECANICO




Figura23: organigrama de la empresa
Fuente: Elaboracion propia

Principales clientes y proveedores

Tabla 11: principales clientes y proveedores

Clientes

Minera Yanacocha

Proveedores
Toyota del Peru

Minera Barrick Castrol
Minera La Zanja Shell
Minera Gold Field Wurth
Minera Shahuindo Mobile
Minera Coimolache Narva
Fuente: Elaboracion propia
Matriz FODA
Tabla 12: matriz FODA
FORTALEZAS DEBILIDADES
e Variedad de repuestos vy Demora en la entrega de pedidos o
servicios. repuestos a los clientes.

e Trabajo en equipo.

e Local propio.

e Afios de experiencia en el
rubro.

e Tecnologia moderna.

e Prestigio y calidad en los
repuestos y servicios.

e Existencia de manuales de

Desorden en las areas de trabajo.

Demora en la reparacion de
vehiculos.
Deficiente
productos.
Falta de control en los productos.

Falta de aplicacion de herramientas
administrativas para una mejor

abastecimiento de

repuestos. gestion.
e Repuestos originales. Aumento en costo innecesarios
OPORTUNIDADES AMENAZAS

e Aparicibn de nuevas rigquezas
del estado para ser explotadas.
e Alianzas estratégicas.

Pérdida de confianza de los
clientes.

El indice de confianza de los
clientes es negativo.
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e Altos precios de los e Ingreso de nuevas empresas
competidores. tanto nacionales y extranjeras.

e Incremento de la demanda del e Incremento de precio de acero y
servicio de automotriz. metales.

e Buena relacion con los e Conflictos sociales.
proveedores.

Fuente: Elaboracion propia

3.1.2.1. Descripcién y analisis de los principales procesos

Los procesos principales que se desarrollan en la empresa y que estdn mas
relacionados con el problema principal son el abastecimiento de productos y el servicio
de reparacion de vehiculos menores, asi como camiones que son las areas de mayor

problema, a continuacion, se detallan dichos procesos:
Proceso abastecimiento de repuestos.

Mayormente el proceso de abastecimiento de repuestos inicia con la llegada de
los proveedores al almacén, los proveedores llegan y preguntan al administrador de
tienda sobre los pedidos a realizar, el administrador en funcidn a su experiencia sobre
los repuestos que mas se venden y de acuerdo a la linea de productos que vende el
proveedor realiza el pedido; el vendedor registra codigo de cliente e ingresa pedido; el
tiempo de llegada prometido por el proveedor es de aproximadamente tres dias sin
embargo ese tiempo mayormente no se cumple por lo que los productos llegan entre
5 a 8 dias e incluso a veces el proveedor llega a la siguiente semana y su pedido aun
no llega; la siguiente forma de pedido es que el administrador realiza el pedido
llamando a los proveedores este caso se presenta mas cuando existe una urgencia y
se tiene que conseguir el repuesto lo mas pronto posible en este caso el proveedor
asigna el costo del flete al cliente el cual oscila entre los 20 y 80 soles dependiendo
del peso o volumen. Posteriormente de haber realizado el pedido y a la llegada del
pedido este es decepcionado por el encargado del almacén quien revisa la
documentacion y estado fisico de los productos, si todo esta conforme firma las guias

y almacena el producto en el lugar donde considera adecuado, el almacenamiento de
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productos se realiza ya sea por una posicion fija o de manera aleatoria donde exista

un espacio para guardar.

VENDEDOR ADMINISTRADOR ALMACEN

INICIO

Consulta de Segun Verificar guias y
administrador experiencia estado fisico de
sobre pedido realiza pedido repuestos

Registrar

Cadigo Si Firma guias y

Cliente Conforme ——— almacena
Producto producto
Cantidad

No

Comunicar a
proveedor

. No
Verificar Explica, aclara
reclamo sobre pedido

Si

Cambia
repuestos y
envia

©

Figura24: proceso de abastecimiento de repuestos

Fuente: Elaboracion propia
Proceso de venta de repuestos o entrega a taller:

Los repuestos almacenados salen por dos motivos ya sea por la venta a los
clientes o por la necesidad en la reparacion de alguna unidad. En el primer casos el
cliente ingresa al punto de venta y consulta sobre el repuesto, el vendedor verifica
marca, codigo, precio y disponibilidad en almacén, si el producto esta disponible
comunica la existencia del producto al cliente y si el cliente esta de acuerdo entonces

se comunica al cliente que debe de cancelar en caja para la entrega del producto;
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después de gue el cliente cancela y con el comprobante de pago el vendedor se dirige
almacén para la busqueda del repuesto, después de encontrar el repuesto este es
mostrado al cliente y si esta conforme por el cliente se sella en sefial de conformidad
y se entrega al producto ya sea en bolsa o sin bolsa. En el segundo caso después de
gue el mecanico realiza el diagnostico a la unidad y de haber comunicado al cliente
sobre el repuesto, aceite, liquido a cambiar o simplemente a rellenar el cliente consulta
en punto de venta sobre precio y si acepta entonces se procede como en al caso

anterior.

Proceso de venta de repuesto a clientes

AREA USUARIA ALMACEN COMPRA PROVEEDOR
INICIO
B —_
Selicita material Verificar NO | Comunica, no hay

mediante >
requisicion

Solicitud autorizacion

I

Elaborar orden Recibe OKy
de compra verificar
Existencia NO Solicita compra )
: X Surte material
material material
@7 sl

Surte material

O — Siestaautorizado

Verificar
material

Si procede

Comunicar
cliente

Evaluar
reclamo

Evaluar
reclamo

Verifica NO
material

Y

comunicar Firma

Si cambio
material

Sl

Acepto material y
firma
documentacion

FIN

Figura25: proceso de venta de repuestos
Fuente: elaboracion propia

Proceso de venta de repuesto para mantenimiento
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SOLICITANTE VENDEDOR CAJA

INICIO

Verifica Elaborar boleta,
Realiza pedido Marca cédigo » facturay entrega a
a vendedor Precio cliente
Disponibilidad

Comunicar a clientes
sobre precio y

Evaluar precio y
disponibilidad

disponibilidad
sI
Comunicar la Solicitar pago
aceptacion en caja

Se dirige a
pagar

Se dirige a
pagar

Figura26: Proceso de venta de repuesto para mantenimiento
Fuente: elaboracion propia

3.2. Célculo de la productividad actual de empresa.

El célculo de la productividad se realiz6 teniendo en cuanta la informacion
registrada en el anexo N 04 donde se detalla los mantenimientos realizados durante el
afio 2018. Para determinar la productividad se determiné el monto facturado por mes,
asi como los gastos que se generan durante dicha actividad; los resultados se

muestran a continuacion:
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NUmero de mantenimientos realizados durante el afio 2018

Tabla 13: niumero de mantenimientos realizados durante el afio 2018

TIPO DE MANTENIMIENTO Ene Feb Mar Abr May  Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic  Total
CAMBIO ABRAZADERA EN U MUELLE POST 10 5 4 5 3 4 2 34
CAMBIO ACC. DE JEBE DE PALIER 1GD GUN126L 2 11 22 11 6 2 4 4 3 4 11 87
CAMBIO AMORTIGUADOR DELANTERO 6 3 10 8 3 2 1 6 2 3 2 48
CAMBIO AMORTIGUADOR POSTERIOR 6 6 3 1 3 3 4 3 3 6 4 51
CAMBIO ARO DE RUEDA 16X7J TYPE R KUN51L 3 2 1 1 1 8
CAMBIO ARTICULADOR BARRA ESTABILIZADORA IZQUIERDC 1 1 2 1 1 1 8
CAMBIO BATERIA HILUX 12 17 13 21 10 10 14 12 14 16 14 168
CAMBIO BOCINA BARRA ESTABILIZADORA. 9 10 16 16 9 3 4 5 5 8 10 108
CAMBIO BOCINA JEBE MUELLE LARGO REMPLA (90385T0001) 4 4 7 3 3 2 2 1 29
CAMBIO CABLE AUTOMOTRIZ 5 10 10 1 7 1 6 5 6 51
CAMBIO CADENA TRANSFE. 2 3 1 2 1 9
CAMBIO CINTURON DE SEGURIDAD 4 6 1 2 6 4 2 7 2 5 3 45
CAMBIO CONJ. CABLE ESPIRAL 1KD 1 2 1 2 2 8
CAMBIO CONJ.BOBINA ALTERNADOR 2 1 1 4
CAMBIO CONJUNTO VISERA ,LH 1 1 5
CAMBIO CORREA ALTERNADOR CON A/C 2KD 10 16 17 17 12 9 11 6 11 9 8 142
CAMBIO CREMALLERA DE DIRECCION 1KD 1 7 1 1 1 2 2 3 3 23
CAMBIO CRUCETA DE CARDAN 9 6 15 21 6 5 4 11 3 8 5 101
CAMBIO CUBIERTA DE EMBRAGUE 5 7 10 7 2 8 5 2 10 9 4 75
CAMBIO CUBIERTA,DISCO FRENO LH 2 3 1 1 2 1 10
CAMBIO DISCO DE EMBRAGUE 6 8 11 7 2 8 5 2 10 9 4 78
CAMBIO DISCO DE FRENO 1 11 13 1 1 1 2 34
CAMBIO EJE 1 1 3 2 2 1 1 1 1 17
CAMBIO EJE PALIER 5 9 15 7 6 3 3 1 3 4 5 67
CAMBIO ELEMENTO FILTRO DE PETROLEO KUN25 KUN35 Kl 29 24 38 25 24 25 34 27 31 38 27 354
CAMBIO EMPAQUE DE CULATA -1KD 1 1 1 1 4
CAMBIO FAJA DISTRIBUCION 1KD- 2KD 1 3 3 2 2 2 2 1 2 18
CAMBIO FILTRO DE ACEITE, 1RZ 2RZFE 3RZF- 5VZFE 2TZFE 39 43 61 55 44 44 58 51 52 54 44 599
CAMBIO FILTRO DE AIRE A/C ACA33L 10 9 14 6 11 8 2 12 5 5 85
CAMBIO FILTRO,AIRE.. KUN25L KUN26L KUN35L 12 10 12 14 11 11 18 13 11 11 12 145
CAMBIO FOCO 12V 60/55W H4 B/ESTRELLA (NARVA) 48881 23 39 37 43 46 45 44 48 49 41 31 479
CAMBIO GRASA 14 20 30 29 14 12 10 9 10 12 35 196
CAMBIO JGO ZAPATAS DE FRENO 1KD 15 20 19 11 9 2 4 8 15 13 17 153
CAMBIO JGO,ACCESORIOS CALIPER FRONTAL TRJ120L GSJ 5 17 11 12 7 2 4 7 9 9 7 99
CAMBIO JGO. EMPAQUE 2KD 1 3
CAMBIO JGO.PASTILLAS 1GR 2TR 15 31 29 13 6 5 10 14 12 18 19 187
CAMBIO LLANTAS HILUX 17 22 31 26 19 18 19 19 18 31 19 260
CAMBIO MOBIL LIQUIDO DE FRENO DOT-4 355cc (24U) 8 10 3 3 6 1 6 5 12 6 71
CAMBIO MUELLES 10 6 19 21 15 9 12 4 5 5 1 114
CAMBIO PAQUETE MUELLE 1KD-2KD 3 9 5 1 1 20
CAMBIO PARABRISAS DELT. HILUX 1 1 1 2 1 1 1 1 12
CAMBIO PARCHES 9 11 19 22 18 21 6 18 7 20 11 183
CAMBIO PLUMILLA LH HILUX FORTUNER 3 14 15 19 9 18 13 9 6 14 4 133
CAMBIO PLUMILLA RH HILUX FORTUNER 2 14 15 18 9 18 13 9 6 14 6 133
CAMBIO POLEA DE ALTERNADOR 6 2 2 4 3 4 2 1 26
CAMBIO POLEA. QF1,, 1 3 3 2 2 2 2 1 2 18
CAMBIO RETEN DE CORONA DELANTERA 78 110 122 91 65 44 45 58 75 115 76 951
CAMBIO RODAJE 2 3 5 3 2 1 3 1 2 2 4 31
CAMBIO RODAJE CENTRAL 6 16 16 13 7 1 1 5 7 7 8 98
CAMBIO RODAJE DE BOCAMAZA 11 19 14 20 13 7 9 8 10 21 12 150
CAMBIO ROTULA SUPERIOR KUN25 7 11 7 9 4 4 7 2 6 8 3 76
CAMBIO ROTULA.INFERIOR KUN51L KUN25L 2 4 2 7 3 1 3 3 5 5 37
CAMBIO SERVO DIRECCION 1 2 7 1 1 2 2 3 2 3 27
CAMBIO TAMBOR FRENO POSTERIOR KUN25L 2 2 1 1 1 4 15
CAMBIO TUERCA 2L 6 5 13 3 2 2 9 7 4 7 4 79
Total 499 413 603 736 629 425 379 402 421 439 570 450 5966

Fuente: elaboracion propia
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b) Ingresos en soles por los mantenimientos realizados afio 2018

Tabla 14: Ingresos en soles por los mantenimientos realizados afio 2018

TIPO DE MANTENIMIENTO Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total

CAMBIO ABRAZADERA EN U MUELLE POST 0.0 2046.2 969.3 861.6 1507.7 646.1 861.5 430.8 7323.2
CAMBIO ACC. DE JEBE DE PALIER 1GD GUN126L 3661.5 1220.5 6358.8 12293.6 5934.8 2543.5 1695.7 2119.6 2543.5 2119.6 2119.6 6782.7 49393.1
CAMBIO AMORTIGUADOR DELANTERO 1664.6 6693.3 3468.9 11264.4 6918.5 2601.7 1734.5 138.1 5527.4 1515.2 1295.8 1734.5 44556.8
CAMBIO AMORTIGUADOR POSTERIOR 1615.2 1107.4 1076.8 538.4 179.5 538.4 717.9 897.4 538.4 538.4 1076.8 717.9 9542.5
CAMBIO ARO DE RUEDA 16X7J TYPE R KUNS1L 2344.5 3907.5 3126.0 3126.1 3126.0 15630.2
CAMBIO ARTICULADOR BARRA ESTABILIZADORA 1ZQU 410.7 410.7 428.0 856.0 428.0 428.0 428.0 3389.5
CAMBIO BATERIA HILUX 5159.7 4139.8 6052.3 4650.6 7154.7 3577.4 4005.9 5744.5 4807.0 5608.1 6409.4 5207.6 62517.0
CAMBIO BOCINA BARRA ESTABILIZADORA. 1316.9 952.6 1043.0 1591.9 1701.7 988.1 329.4 439.1 548.9 494.0 823.4 1043.1 11272.2
CANMBIO BOCINA JEBE MUELLE LARGO REMPLA (9038 90.4 160.0 128.0 224.0 128.0 96.0 64.0 96.0 32.0 1018.4
CAMBIO CABLE AUTOMOTRIZ 57.3 88.2 1115.3 4.8 155.7 21.5 82.5 73.2 73.6 1672.2
CAMBIO CADENA TRANSFE. 3995.7 5993.5 1997.9 3995.7 1997.8 17980.6
CAMBIO CINTURON DE SEGURIDAD 2442.3 3410.3 5258.7 864.5 1704.7 5618.8 3745.9 1872.9 6476.8 1846.8 4682.4 2783.2 40707.3
CAMBIO CONJ. CABLE ESPIRAL 1KD 970.3 1940.6 970.3 1940.6 1940.7 7762.6
CAMBIO CONJ.BOBINA ALTERNADOR 4045.5 2191.3 2191.3 8428.1
CAMBIO CONJUNTO VISERA ,LH 553.0 195.8 195.8 944.6
CAMBIO CORREA ALTERNADOR CON A/C 2KD 6978.1 3943.4 7271.1 7725.5 7271.0 5453.3 4090.0 4998.8 2726.6 4998.7 4090.0 3635.5 63182.0
CAMBIO CREMALLERA DE DIRECCION 1KD 8286.6 4317.3 30221.2 4317.3 4317.3 4317.3 8634.6 8634.6 8634.6 12991.6 94672.4
CAMBIO CRUCETA DE CARDAN 3253.9 2615.3 2725.1 5719.6 7405.3 2046.2 1996.3 1330.9 3241.3 1330.9 2594.1 1528.3 35787.2
CAMBIO CUBIERTA DE EMBRAGUE 3842.1 3197.3 5173.2 7963.2 4819.3 1746.8 6951.5 4349.1 1746.8 8716.2 6969.4 3475.7 58950.7
CAMBIO CUBIERTA,DISCO FRENO LH 445.7 710.0 236.7 236.7 473.3 236.7 2339.1
CAMBIO DISCO DE EMBRAGUE 3471.9 3607.7 5058.6 6756.1 4361.2 1445.3 5720.9 3583.1 1445.3 7196.3 5751.1 2860.4 51257.8
CAMBIO DISCO DE FRENO 3801.6 1267.2 10555.5 13324.3 632.2 1494.2 1560.5 1560.5 34196.0
CAMBIO EJE 1 3444.5 731.6 2194.9 1463.2 1463.2 731.6 731.6 731.6 731.6 12223.8
CAMBIO EJE PALIER 9646.2 7000.3 14345.3 26314.0 8347.6 9729.4 7225.3 4599.9 1571.6 4714.8 6286.4 11001.2 110782.0
CAMBIO ELEMENTO FILTRO DE PETROLEO KUN25 KU 3155.7 2748.5 2443.3 3766.6 2443.2 2443.2 2545.0 3461.2 2748.6 3054.0 3766.6 2748.7 35324.5
CAMBIO EMPAQUE DE CULATA -1KD 350.5 350.4 350.4 350.4 1401.8
CAMBIO FAJA DISTRIBUCION 1KD- 2KD 217.7 680.7 680.7 453.8 453.8 453.8 453.8 226.9 453.8 4074.9
CAMBIO FILTRO DE ACEITE, 1RZ 2RZFE 3RZF- 5VZFE 4299.6 3082.9 3635.2 5072.3 4649.7 3719.7 3719.7 4903.2 4311.5 4311.5 4565.2 3719.8 49990.2
CAMBIO FILTRO DE AIRE A/C ACAS33L 1047.6 3492.4 3143.2 4540.1 2095.4 3841.7 2793.8 698.5 4190.8 1746.1 1746.2 29335.7
CAMBIO FILTRO,AIRE.. KUN25L KUN26L KUN35L 1722.8 2105.8 1914.2 2297.1 2680.0 2105.7 2105.7 3445.7 2488.6 2105.7 2105.7 2297.2 27374.3
CAMBIO FOCO 12V 60/55W H4 B/ESTRELLA (NARVA) 4 510.9 359.0 704.2 662.8 648.9 759.4 773.2 690.4 773.2 780.0 704.2 455.7 7821.9
CAMBIO GRASA 20.7 289.9 476.3 745.5 621.3 310.7 310.6 269.2 165.7 248.5 269.2 786.9 4514.6
CAMBIO JGO ZAPATAS DE FRENO 1KD 7295.9 5107.1 7296.0 6931.2 4012.8 3283.2 729.6 1459.2 2918.4 5472.0 4742.3 6201.5 55449.1
CAMBIO JGO,ACCESORIOS CALIPER FRONTAL TRJ1Zz 1060.1 589.0 2086.4 1350.0 1472.8 859.1 245.5 490.9 736.4 1104.6 1104.6 859.1 11958.3
CAMBIO JGO. EMPAQUE 2KD 906.5 481.4 1387.8
CAMBIO JGO.PASTILLAS 1GR 2TR 9042.0 9042.0 19472.0 18215.7 8165.7 3768.8 3140.7 6281.3 8069.8 7537.5 11306.3 11934.5 115976.3
CAMBIO LLANTAS HILUX 33272.4 30917.8 44294.3 55753.3 51197.1 40497.5 40114.2 36355.9 31983.9 33118.9 56604.6 35972.2 490082.2
CANMBIO MOBIL LIQUIDO DE FRENO DOT-4 355cc (24U 358.9 193.3 359.0 82.8 82.8 165.7 27.6 193.3 165.7 358.9 193.3 2181.2
CAMBIO MUELLES 732.5 1085.4 602.1 1948.2 1994.2 1491.8 897.4 1334.5 276.1 490.8 506.3 111.2 11470.6
CAMBIO PAQUETE MUELLE 1KD-2KD 521.6 1564.7 4694.0 2607.8 521.6 521.6 10431.3
CAMBIO PARABRISAS DELT. HILUX 1035.4 345.1 345.1 345.1 690.3 345.1 345.1 345.2 345.1 4141.7
CAMBIO PARCHES 170.9 92.8 115.6 138.0 177.8 225.4 166.6 34.7 170.3 92.7 158.2 113.5 1656.4
CAMBIO PLUMILLA LH HILUX FORTUNER 1531.9 680.9 2507.1 2686.2 3223.4 1611.6 3223.3 2327.9 1611.6 1074.4 2507.1 716.2 23701.7
CAMBIO PLUMILLA RH HILUX FORTUNER 1246.3 277.0 2039.7 2185.4 2622.4 1311.4 2622.4 1893.9 1311.3 874.2 2039.8 874.1 19297.8
CAMBIO POLEA DE ALTERNADOR 542.6 1639.2 565.4 565.4 1130.8 848.1 1130.7 565.4 282.7 7270.2
CAMBIO POLEA. QF1,, 310.2 969.6 969.6 646.4 646.4 646.4 646.4 323.2 646.4 5804.7
CAMBIO RETEN DE CORONA DELANTERA 8458.2 8129.3 11915.2 12960.9 7529.7 6568.1 5346.6 3564.2 4926.8 9356.3 16893.5 8112.0 103760.7
CAMBIO RODAJE 199.9 133.2 415.5 484.9 277.1 138.8 69.4 208.3 69.4 207.7 138.8 277.7 2620.8
CAMBIO RODAJE CENTRAL 6109.0 3332.2 9436.6 8257.1 7667.3 4128.5 589.8 589.8 2948.9 4128.5 4128.5 4718.3 56034.4
CAMBIO RODAJE DE BOCAMAZA 2069.7 3794.3 6898.8 4139.3 6208.9 6513.5 3350.3 4601.6 3508.1 3449.4 7933.6 5735.5 58202.8
CAMBIO ROTULA SUPERIOR KUN25 2392.9 1883.5 3047.5 1939.4 2493.5 1108.2 1108.2 1939.4 554.1 1939.4 2493.4 831.2 21730.5
CAMBIO ROTULA.INFERIOR KUNS51L KUN25L 632.2 961.6 1317.5 658.8 2635.1 1317.6 329.4 988.2 988.2 1976.3 1976.3 13781.1
CAMBIO SERVO DIRECCION 2573.0 481.2 3221.2 11274.3 1610.6 1610.6 3221.3 3221.2 3221.2 1002.8 4846.7 36284.0
CAMBIO TAMBOR FRENO POSTERIOR KUN25L 3722.5 2481.6 1831.6 1292.9 1400.7 700.3 4202.0 15631.8
CAMBIO TUERCA 2L 11781.3 3110.3 740.7 3678.3 832.6 138.6 748.6 4353.1 3003.9 1608.2 859.9 1330.9 32186.5

Total general

Fuente: elaboracion propia

166052.4 127519.5 217092.1 301017.5 195186.8 132974.3 124921.9 125969.7 126576.8 144638.7 179522.3 164936.7
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Tabla 15: Gastos mensuales afio 2018

Detalle del Gastos Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total Promedio %
Valor de mercaderia 93974.0 69839.5 118483.3 168565.4 107546.8 70099.6 65728.1 67226.5 70755.0 81851.5 97046.4 86949.4 1098065.4 91505.45 67.76%
Planilla 22684.3 22677.7 22530.3 22903.5 22934.3 22863.9 22761.6 23280.9 233353 24011.5 24385.1 24326.0 278694.5 23224.544 17.20%
Servicios 544.0 589.0 541.0 584.0 571.0 570.0 581.0 555.0 580.0 550.0 536.0 602.0 6803.0 566.91667  0.42%
Vigilancia 2500.0 2500.0 2500.0 2500.0 2500.0 2500.0 2500.0 2500.0 2500.0 2500.0 2500.0 2500.0 30000.0 2500 1.85%
Alquiler local 3000.0 3000.0 3000.0 3000.0 3000.0 3000.0 3000.0 3000.0 3000.0 3000.0 3000.0 3000.0 36000.0 3000 2.22%
Mantenimiento local 350.0 500.0 150.0 80.0 344.0 1424.0 118.66667 0.09%
Utiles de escritorio 20.0 40.0 200.0 25.0 50.0 30.0 54.0 419.0 34.916667 0.03%
Material de limpieza 170.0 50.0 25.0 50.0 100.0 30.0 425.0 35.416667  0.03%
Deterioro de productos 40.0 30.0 180.0 680.0 130.0 231.4 101.0 1450.0 234.0 3076.4 256.36667 0.19%
Penalidades 3450.0 8500.0 2500.0 14450.0 1204.1667 0.89%
Transporte 80.0 120.0 50.0 170.0 50.0 80.0 20.0 140.0 30.0 77.0 289.0 1106.0 92.166667 0.07%
Costo financiero (inventario) 7913.6 5725.5 20504.5 17425.8 16366.9 2531.3 11406.0 51934 5117.4 18856.5 13618.6 25456.5 150115.8 12509.652 9.26%
Total 130925.9 104831.6 167829.0 219528.7 153623.9 101669.8 106428.1 102046.8 105497.7 132326.5 150164.1 145707.0 1620579.2 135048.3 100.00%

Fuente: elaboracién propia

Los ingresos son a todo costo incluye el cambio de repuesto y la mano de obra por el servicio. En cuanto a los egresos
podemos notar que el gasto mas representativito que estaria siendo generado por la deficiente gestion logistica seria el

costo financiero el cual fue determinado por el nivel de inventarios asumiendo un costo financiero del 13%.

Tabla 16: utilidad y productividad mensual

Detalle Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total  Promedio

Numero de mantenimientos 499 413 603 736 629 425 379 402 421 439 570 450 5966 497.2
Ingresos total en soles 166052.4 127519.5 217092.1 301017.5 195186.8 132974.3 124921.9 125969.7 126576.8 144638.7 179522.3 164936.7 2006408.8 167200.7
Gasto total en soles 130925.9 104831.6 167829.0 219528.7 153623.9 101669.8 106428.1 102046.8 105497.7 132326.5 150164.1 145707.0 1620579.2 135048.3
Utilidad 35126.5 22687.9 49263.1 81488.8 41562.8 31304.5 184938 23922.8 21079.1 123122 293583 19229.8  385829.7  32152.5
Productividad econémica 1.268 1.216 1.294 1.371 1.271 1.308 1174 1.234 1.200 1.093 1.196 1.132 14.756 1.230

Fuente: elaboracion propia
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Productividad mensual ano 2019

1.308
274
1.093

Figura27: productividad econémica

Fuente: elaboracion propia
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Figura28: Analisis de las causa y efecto

Fuente: Elaboracion propia

1l 96

1.132

BAJO NIVEL
PRODUCTIVIDAD

63



Matriz de mejoras

Tabla 17: matriz de mejoras

Fuente: elaboracion propia

Ol Aumentar la productividad de la empresa
General:
Meta: 5% Indicador: (Productividad después de la mejora - Productividad antes de la mejora) / Productividad antes de la mejora
wausd Causa Propuesta de
Categoria primer P - Actividades Responsable | Recursos Costo Tiempo [Setiembre| Octubre |Noviembre
o segundo orden solucion
Alto  costo Mejlorar control Realizar un listado Horas
de Sobre stock de de inventario, de productos y hombre
Material . clasificacion ABC Investigador ' S/ 5,500.00( 1mes
almacenami |productos establecer laptop
de productos e o .
ento . .. _|politicas de control impresora
indice de rotacion
Demora en el -
. L Definir las
Penalidad |mantenimiento . . Horas
or de  unidades Estudios de operaciones, hombre
Proceso p - tiempos y definir [tomar tiemposy |Investigador ’ S/ 2,500.00| 1 mes
incumplimie |por la falta de - laptop
procesos calcular el tiempo .
nto procesos . impresora
- estandar.
definidos
. . Repuesto  [Desordenenel Horas
Medio Ambiente deteriorado |almacén lhoTbre,
e aptop e
Incremento Programa de las Clasmc_ar, (_)rdenar Investigador |impresora, S/ 4,000.00 [ 2 mes
5s y limpiar .
Demora en los pintura
Mano de Obra en costo de mantenimiento atas. (i
mano de tarje_tas., tiles
obra S de limpieza
Total S/12,000.00
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3.3. Plan de mejora en el area de abastecimiento

Mejora en el control de inventarios
Andlisis de la situacion en relacion alos niveles de inventario

Del registro de ventas se logro relazar la clasificacion ABC de
productos llegando a determinar que el producto de mayor salida o venta

es el producto reten de corona, los resultados se muestran a continuacion:

Tabla 18: Clasificacion ABC de repuestos en funcion a las ventas

Clasifica CONTR

REPUESTO Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total % % Acum cion oL
RETEN DE CORONA DELANTERA 72 78 110 122 91 65 44 45 58 75 115 76 951 15.94% 15.94%

FILTRO DE ACEITE, 1RZ 2RZFE 3RZF- 5VZFE 2° 54 39 43 61 55 44 44 58 51 52 54 44 599 10.04% 25.98%

FOCO 12V 60/55W H4 B/ESTRELLA (NARVA) 4¢ 33 23 39 37 43 46 45 44 48 49 41 31 479 8.03% 34.01%

ELEMENTO FILTRO DE PETROLEO KUN25 KUN 32 29 24 38 25 24 25 34 27 31 38 27 354 5.93% 39.94%

LLANTAS HILUX 21 17 22 31 26 19 18 19 19 18 31 19 260 4.36% 44.30%

GRASA 1 14 20 30 29 14 12 10 & 10 12 35 196 3.29% 47.59%
JGO.PASTILLAS 1GR 2TR 15 15 31 29 13 6 5 10 14 12 18 19 187 3.13% 50.72%

PARCHES 21 9 11 19 22 18 21 6 18 7 20 11 183 3.07% 53.79% D
BATERIA HILUX 15 12 17 13 21 10 10 14 12 14 16 14 168 2.82% 56.60% I
JGO ZAPATAS DE FRENO 1KD 20 15 20 19 11 9 2 4 8 15 13 17 153 2.56% 59.17% A A
RODAJE DE BOCAMAZA 6 11 19 14 20 13 7 9 8 10 21 12 150 2.51% 61.68% R
FILTRO,AIRE.. KUN25L KUN26L KUN35L 10 12 10 12 14 11 11 18 13 11 11 12 145 2.43% 64.11% |
CORREA ALTERNADOR CON A/C 2KD 16 10 16 17 17 12 9 11 6 11 @) 8 142 2.38% 66.49% o
PLUMILLA LH HILUX FORTUNER 9 3 14 15 19 9 18 13 9 6 14 4 133 2.23% 68.72%

PLUMILLA RH HILUX FORTUNER 9 2 14 15 18 9 18 13 9 6 14 6 133 2.23% 70.95%

MUELLES 7 10 6 19 21 15 9 12 4 5 5 1 114 1.91% 72.86%

BOCINA BARRA ESTABILIZADORA. 13 9 10 16 16 9 ) 4 5 5 8 10 108 1.81% 74.67%

CRUCETA DE CARDAN 8 9 6 15 21 6 5l 4 11 3 8 5 101 1.69% 76.37%
JGO,ACCESORIOS CALIPER FRONTAL TRJ1201 9 5 17 11 12 7 2 4 7 9 9 7 99 1.66% 78.03%

RODAJE CENTRAL 11 6 16 16 13 7 1 1 5] 7 7 8 98 1.64% 79.67%

ACC. DE JEBE DE PALIER 1GD GUN126L 7 2 11 22 11 6 2 4 4 3 4 11 87 1.46% 81.13%

FILTRO DE AIRE A/C ACA33L 3 10 9 14 6 11 8 2 12 5 5] 85 1.42% 82.55%

TUERCA 2L 17 6 5 13 B 2 2 9 7 4 7 4 79 1.32% 83.88% |
DISCO DE EMBRAGUE 6 6 8 11 7 2 8 5 2 10 g 4 78 1.31% 85.18% N
ROTULA SUPERIOR KUN25 8 7 11 7 9 4 4 7 2 6 8 3 76 1.27% 86.46% T
CUBIERTA DE EMBRAGUE 6 5 7 10 7 2 8 5 2 10 9 4 75 1.26% 87.71% E
MOBIL LIQUIDO DE FRENO DOT-4 355cc (24U) 11 8 10 3| 3] 6 1 6 5] 12 6 71 1.19% 88.90% R
EJE PALIER 6 5 9 15 7 6 3 3 1 3 4 5] 67 1.12% 90.03% B D
AMORTIGUADOR POSTERIOR 9 6 6 3 1 3 3 4 3 3 6 4 51 0.85% 90.88% |
CABLE AUTOMOTRIZ 5 10 10 1 7 1 6 5 6 51 0.85% 91.74% A
AMORTIGUADOR DELANTERO 2 6 3 10 8 3 2 1 6 2 3 2 48 0.80% 92.54% R
CINTURON DE SEGURIDAD 3 4 6 1 2 6 4 2 7 2 5 3 45 0.75% 93.30% |
ROTULA.INFERIOR KUN51L KUN25L 2 2 4 2 7 8] 1 8] 8] 5 5 37 0.62% 93.92% o
ABRAZADERA EN U MUELLE POST 1 10 5] 4 5] 3 4 2 34 0.57% 94.49%

DISCO DE FRENO 4 13 1 2 0.57% 95.06%

499 413 603 736 629 425 379 402 421 439 570 450 5966 100%

Fuente: elaboracion propia
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Grafica ABC de productos segun ventas

ABC de productos
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Figura 29: grafica ABC de productos segun ventas

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 19: Nivel de inventario fisico, stock de productos

Inv Ini

Ene

Feb

Mar

Abr

May

Jun

Jul

Ago

Set

Oct

Nov

Dic

Repuestos Prom [ ABC
2017 Saldo | Saldo | Saldo | Saldo | Saldo | Saldo [ Saldo | Saldo | Saldo | Saldo | Saldo | Saldo

CONJUNTO VISERA ,LH 40 43 43 49 43 54 60 60 62 62 67 78 78 57 C
RETEN DE CORONA DELANTERA 11 61 17 93 29 62 3 41 4 54 21 94 18 39 A
EMPAQUE DE CULATA -1KD 17 17 23 26 26 27 35 35 39 38 39 46 61 33 C
CADENA TRANSFE. 20 20 20 22 21 24 26 30 35 35 37 36 36 28 C
CONJ.BOBINA ALTERNADOR 3 3 18 20 20 19 23 25 34 34 40 50 57 27 C
ARTICULADOR BARRA ESTABILIZADORA IZQUIERDO 15 16 15 19 20 20 24 24 31 31 38 39 38 25 C
FILTRO DE ACEITE, 1RZ 2RZFE 3RZF- 5VZFE 2TZFE 12 42 3 40 21 34 10 34 24 27 25 29 15 24 A
CONJ. CABLE ESPIRAL 1KD 8 8 9 12 12 19 28 28 28 28 31 33 36 22 C
FOCO 12V 60/55W H4 B/ESTRELLA (NARVA) 48881 3 30 7 32 5 38 8 37 7 41 8 33 2 19 A
JGO. EMPAQUE 2KD 5 7 7 11 11 11 14 19 19 19 30 36 49 18 C
PAQUETE MUELLE 1KD-2KD 1 0 20 23 26 21 20 21 21 21 21 21 21 18 C
TAMBOR FRENO POSTERIOR KUN25L 1 3 11 21 21 20 20 20 20 20 21 20 24 17 C
ELEMENTO FILTRO DE PETROLEO KUN25 KUN35 KUN2 22 10 19 5 33 8 16 9 25 2 29 9 18 16 A
PARABRISAS DELT. HILUX 1 2 2 10 9 17 18 18 18 17 18 17 18 13 C
ARO DE RUEDA 16X7) TYPE R KUN51L 0 0 5 8 6 8 11 12 15 15 24 24 32 12 C
CUBIERTA,DISCO FRENO LH 0 0 2 10 10 14 14 17 18 18 18 18 17 12 C
LLANTAS HILUX 4 17 0 22 9 17 2 16 3 16 2 29 10 11 A
PARCHES 15 6 3 8 11 11 7 14 8 10 3 17 6 9 A
GRASA 4 3 11 9 21 8 6 6 4 5 5 7 28 9 A
POLEA. QF1,, 1 1 9 12 9 9 11 11 9 11 9 10 10 9 C
JGO.PASTILLAS 1GR 2TR 4 11 4 27 2 11 5 0 10 4 8 10 9 8 A
BATERIA HILUX 10 5 7 10 3 18 8 2 12 0 14 2 12 8 A
PLUMILLA RH HILUX FORTUNER 11 2 0 14 1 17 8 10 3 6 0 14 8 7 A
JGO ZAPATAS DE FRENO 1KD 12 8 7 13 6 5 4 2 2 6 9 4 13 7 A
PLUMILLA LH HILUX FORTUNER 3 6 3 11 4 15 6 12 1 8 2 12 8 7 A
FILTRO,AIRE.. KUN25L KUN26L KUN35L 12 2 10 0 12 2 9 2 16 3 8 3 9 7 A
RODAJE DE BOCAMAZA 4 2 9 10 4 16 3 4 5 3 7 14 2 6 A
CORREA ALTERNADOR CON A/C 2KD 5 11 1 15 2 15 3 6 5 1 10 1 7 6 A
MUELLES 9 2 8 2 17 4 11 2 10 6 1 4 3 6 A
FILTRO DE AIRE A/C ACA33L 7 4 6 3 11 5 6 2 0 12 12 7 2 6 B
CRUCETA DE CARDAN 8 0 9 3 12 9 3 2 2 9 6 2 3 5 A
TUERCA 2L 2 15 9 4 9 6 4 2 7 0 4 3 1 5 B
JGO,ACCESORIOS CALIPER FRONTAL TRJ120L GSJ15L 8 1 4 13 2 10 3 1 3 4 5 4 3 5 A
RODAJE CENTRAL 8 3 3 13 3 10 3 2 1 4 3 4 4 5 A
BOCINA BARRA ESTABILIZADORA. 7 6 3 7 9 7 2 1 3 2 3 5 5 5 A
MOBIL LIQUIDO DE FRENO DOT-4 355cc (24U) 5 6 2 8 5 5 2 4 3 3 2 10 4 5 B
EJE1 1 4 4 7 4 6 4 4 5 4 5 5 4 4 C
ROTULA SUPERIOR KUN25 6 2 5 6 1 8 4 0 7 5 1 7 4 4 B
ACC. DE JEBE DE PALIER 1GD GUN126L 7 0 2 9 13 2 4 2 2 2 1 3 8 4 B
DISCO DE EMBRAGUE 6 0 6 2 9 2 0 8 3 1 9 0 4 4 B
CUBIERTA DE EMBRAGUE 6 0 5 2 8 1 1 7 2 0 10 1 3 4 B
CABLE AUTOMOTRIZ 4 4 4 1 9 1 0 7 6 0 5 1 1 3 B
EJE PALIER 5 1 4 5 10 3 3 0 3 2 1 3 2 3 B
AMORTIGUADOR DELANTERO 4 2 4 1 9 1 2 0 1 5 3 0 2 3 B
CREMALLERA DE DIRECCION 1KD 1 1 1 0 7 6 5 4 2 0 3 3 0 3 C
AMORTIGUADOR POSTERIOR 4 5 1 5 2 1 2 1 3 0 3 3 1 2 B
CINTURON DE SEGURIDAD 3 0 4 2 1 1 5 1 1 6 4 1 2 2 B
DISCO DE FRENO 2 2 1 10 3 2 2 2 2 1 0 2 2 2 B
ROTULA.INFERIOR KUN51L KUN25L 3 1 1 3 1 6 3 2 1 2 2 3 2 2 B
ABRAZADERA EN U MUELLE POST 2 1 1 1 1 9 4 0 5 2 2 0 0 2 B
POLEA DE ALTERNADOR 2 0 6 4 2 2 2 2 2 1 3 1 0 2 C
SERVO DIRECCION 2 1 0 2 5 4 3 3 1 1 2 0 3 2 C
BOCINA JEBE MUELLE LARGO REMPLA (903857T0001) 2 1 1 3 1 6 3 3 0 0 2 0 1 2 C
RODAJE 2 1 1 2 3 0 2 1 2 1 1 1 3 2 C
FAJA DISTRIBUCION 1KD- 2KD 1 1 0 3 0 0 2 2 0 2 0 1 1 1 C
Total general 361 400 380 673 559 657 487 580 555 610 637 780 710 568

Tasa de crecimiento porcentual 11% -5% 7% | -17% | 18% | -26% | 19% -4% 10% 4% 22% -9% | -20% | 6%

Fuente: elaboracion propia
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Nivel de Inventario o stock en unidades ano 2019

900
800
700 710
600

500

400
300
200
100

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic

Figura30: nivel de inventario stock
Fuente: elaboracion propia

Del andlisis realizado se puede determinar que la tasa de crecimiento porcentual del
inventario o stock de afio 2018 fue alrededor del 6% esto confirma que en el almacén

existe gran cantidad de productos almacenados.
Cantidad de productos almacenados de tipo A,By C

De la tabla anterior se logré determinar qué cantidad de productos de clase A, By C

se encuentran almacenados.

Tabla 20: de productos de clase A, By C

Clase Cantidad %

A 210 36.97%
B 52 9.15%
C 306 53.87%
Total 568 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar de la cantidad de productos almacenados el 53.87% son

productos de clase C, productos de baja rotacién en cuanto a su venta.
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Tabla 21: Nivel de inventario, stock econdmico de productos

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic )
Repuestos Promedio ABC
Saldo | Saldo | Saldo | Saldo | Saldo | Saldo | Saldo [ Saldo | Saldo | Saldo | Saldo | Saldo
CADENA TRANSFE. 0 0 30064.54 | 29250.55 | 33744.72 0 0 0 0 53191.57 0 0 12187.6 C
LLANTAS HILUX 15008.2 0 24716.42 | 8854.842 | 18432.15 | 2326.948 | 19592.45 | 3188.105 | 16227.52 | 2102.193 | 29970.96 0 11701.6 A
ARO DE RUEDA 16X7) TYPE R KUNS1L 0 0 8435.2 0 14487.12 0 21979.32 0 0 0 0 55522.56 8368.7 C
CONJ. CABLE ESPIRAL 1KD 0 6256.89 0 0 0 0 19611.2 0 0 21657.22 | 23081.52 | 25179.84  7982.2 C
CONJ.BOBINA ALTERNADOR 0 0 22959 0 0 0 0 0 0 0 0 66914.58 [  7489.5 C
TAMBOR FRENO POSTERIOR KUN25L 1928.505 | 9433.985 0 13619.97 0 0 0 0 0 18340.35 0 15729.6 | 4921.0 C
ARTICULADOR BARRA ESTABILIZADORA IZQUIER] 4186.4 0 0 5238.8 | 5353.6 0 0 8347.9 0 0 10494.51 0 2801.8 C
JGO.PASTILLAS 1GR 2TR 3085.104 | 1127.019 | 7780.459 | 584.4359 | 3191.379 0 0 2910.31 | 1158.16 | 2316.32 | 2900.356 | 2581.522 (  2302.9 A
CREMALLERA DE DIRECCION 1KD 2501.73 0 0 16962.26 0 0 0 0 0 7251.75 0 0 2226.3 C
RETEN DE CORONA DELANTERA 3931.653 | 909.0554 | 4630.977 | 1440.159 | 2246.73 | 129.6065 | 2556.043 | 143.7884 | 2041.544 | 1379.101 | 7246.427 0 22213 A
EJE PALIER 808.3017 | 2880.96 | 4003.039 9652.3 0 2204.48 0 2198.26 0 708.42 | 2125.26 | 1982.732| 2213.6 B
PAQUETE MUELLE 1KD-2KD 0 0 7985.677 | 9032.458 0 0 7296.45 0 0 0 0 0 2026.2 C
BATERIA HILUX 1208.65 | 1692.11 | 2417.3 | 725.2038 | 4564.371 0 494,04 | 3158.023 0 3731.98 | 533.14 | 3211.449 1811.4 A
EMPAQUE DE CULATA -1KD 0 0 0 0 4901.31 0 0 0 0 7216.95 | 8519.2 0 1719.8 C
RODAJE CENTRAL 1196.419 | 1198.265 | 5243.241| 1237.674 | 4216.8 0 0 0 1691.2 | 1267.316 | 1692.246 | 1679.32 1618.5 A
PARABRISAS DELT. HILUX 373.92 0 0 0 3172.37 | 3358.8 | 3356.64 0 0 3355.92 0 3355.92 1414.5 C
ACC. DE JEBE DE PALIER 1GD GUN126L 0 767.08 | 3128.441| 4502.048 0 1067.607 0 663.64 | 794.7 |439.7567| 989.445 |3070.291 1285.3 B
CORREA ALTERNADOR CON A/C 2KD 2138.613 0 2953.603 | 398.5118 | 2850.097 0 1223.12 | 1008.091 | 201.0933 | 2021.691 0 1421.315 1184.7 A
CUBIERTA DE EMBRAGUE 0 1854.4 | 741.3543 | 3554.352 0 386.99 | 2657.506 0 0 3833.53 0 1147.913 1181.3 B
EJE1 1995.328 0 3496.78 0 3113.01 0 0 2623.85 0 2623.85 0 0 1154.4 C
SERVO DIRECCION 484.94 0 2058.81 | 5184.207 0 0 0 0 1019.55 | 2034.413 0 3048.53 1152.5 C
CONJUNTO VISERA ,LH 5787.8 0 0 0 7493.58 0 0 0 0 0 0 0 1106.8 C
RODAJE DE BOCAMAZA 338.2933 | 1804.631 | 1788.579 | 553.9686 | 2266.648 0 872.6743 | 1147.711| 597.21 | 1106.273 | 2409.74 0 1073.8 A
TUERCA 2L 6832.368 0 0 1890.72 0 0 0 2437.136 0 1157.95 [ 261.9 | 240.2075 1068.4 B
JGO ZAPATAS DE FRENO 1KD 1282.448 | 1123.458 | 2095.308 | 989.2484 | 899.7045 | 705.1111 0 338.01 | 1010.46 | 1515.138 | 668.2246 | 2124.521 1062.6 A
DISCO DE EMBRAGUE 0 1829.92 | 620.7 | 2817.025 0 0 2585.88 0 0 2947.833 0 1283.99 1007.1 B
CINTURON DE SEGURIDAD 0 2058.05 | 1076.08 0 527.72 | 2757.45 0 549.82 | 3243.206 0 553.17 | 1088.26 987.8 B
CUBIERTA,DISCO FRENO LH 0 44494 | 2169.5 0 2516.78 0 0 3193.02 0 0 3133.44 0 954.8 C
FILTRO DE ACEITE, 1RZ 2RZFE 3RZF- 5VZFE 2TZFE | 1482.592 0 1455.2 | 756.5646 | 1294.071 | 382.8091 | 1303.537 | 923.3545 | 1037.959 | 941.7596 | 1101.092 | 561.1193 936.7 A
DISCO DE FRENO 1413.73 0 5847.955 | 2254.583 0 0 0 0 0 0 975.22 0 8743 B
AMORTIGUADOR DELANTERO 0 2031.213 0 4476.393 0 793.8 0 93.22 | 2260.917 0 0 764.26 868.3 B
CRUCETA DE CARDAN 0 1842.15 0 2813.144 | 1976.871 0 502.568 | 417.82 | 1818.098 0 408.5 | 580.314 863.3 A
POLEA. QF1, 0 1128.15 | 1489.8 0 0 1430.55 0 0 1431.815 0 12786 | 1275.2 669.5 C
ELEMENTO FILTRO DE PETROLEO KUN25 KUN35 K| 498.625 | 909.8576| 252.85 | 1595.976 0 772.9267 | 408.9528 | 1124.059 | 87.33259 | 1215.474 | 376.515 | 758.5333 666.8 A
PLUMILLA LH HILUX FORTUNER 592.5667 0 1093.125 | 401.352 | 1446.916 0 1250.44 | 103.5592| 829.52 0 1249.32 0 580.6 A
FILTRO DE AIRE A/C ACA33L 0 942.534 | 474.16 | 1770.285 0 960.3982 | 320.7125 0 1925.4 0 0 0 532.8 B
FILTRO,AIRE.. KUN25L KUN26L KUN35L 0 793.7417 0 1067.83 | 177.8457| 796.59 | 178.3127| 1421.316 0 697.9782 | 258.9736 | 770.6625 513.6 A
JGO. EMPAQUE 2KD 2280.845 0 3590.29 0 0 0 0 0 0 0 0 0 489.3 C
PLUMILLA RH HILUX FORTUNER 0 0 1136.27 | 82.458 | 1410.717 0 842.7222 | 252.4338 | 505.36 0 1186.92 0 451.4 A
ROTULA SUPERIOR KUN25 272.42 | 605.65 |727.2764| 122.4886 | 987.2889 0 0 869.84 0 144.5383 | 980.6825 0 3925 B
JGO,ACCESORIOS CALIPER FRONTAL TRJ120L GSJ| 73.71222 | 295.824 | 974.5565 0 771.5917 0 0 231.99 |305.8171 | 381.2389 | 305.3422 | 229.5986 297.5 A
MUELLES 0 535.544 0 1107.094 | 235.8667 | 677.864 0 705.4833 0 0 259.264 0 293.4 A
BOCINA BARRA ESTABILIZADORA. 381.6877 | 198.0733 | 439.033 | 552.6619 | 465.745 | 138.0689 | 69.03333 | 206.745 | 137.64 | 185.112 | 322.8688| 326 285.2 A
ROTULA.INFERIOR KUNS51L KUN25L 0 212.77 | 425.55 0 1000.603 0 0 145.53 | 291.34 0 519.48 | 347.104 245.2 B
ABRAZADERA EN U MUELLE POST 0 0 0 0 1294.128 0 0 1085.21 0 309.08 0 0 224.0 B
AMORTIGUADOR POSTERIOR 398.6 |82.43333| 407.15 0 0 163.04 | 108.3367 | 300.795 0 238.44 | 23835 | 81095 168.2 B
POLEA DE ALTERNADOR 0 880.28 0 0 312.955 0 0 0 153.56 | 459.42 0 0 150.5 C
FOCO 12V 60/55W H4 B/ESTRELLA (NARVA) 4888] 173.9364 0 212.9149 | 32.68784 | 207.6744 | 47.61217 | 227.9611 | 39.17773 | 234.8617 | 45.86612 | 211.7312 0 119.5 A
GRASA 0 118.7921| 117.45 | 283.08 |92.42207 | 74.24571| 92.35 58.44 | 47.06667| 69.19 86.94 | 337.856 114.8 A
FAJA DISTRIBUCION 1KD- 2KD 0 0 256.89 0 0 176.67 0 0 178.37 0 89.28 89.255 65.9 C
MOBIL LIQUIDO DE FRENO DOT-4 355¢c (24U) 129.1582 | 32.3925 | 192.584 0 0 0 73.44 0 64.265 | 44.068 197.7 0 61.1 B
RODAJE 29.25 29.25 |[118.1533| 125.16 0 60.92 0 62.26 0 46.14 3124 | 93.255 49.6 C
PARCHES 3598 |22.68333| 644 |[60.19895| 65.445 |59.32889 | 82.47333 0 70.48889 0 96.1605 0 46.4 A
BOCINA JEBE MUELLE LARGO REMPLA (903851000 21.73 0 81.3525 | 22.355 | 134.9486 0 0 0 0 45.64 0 22.8 274 C
CABLE AUTOMOTRIZ 0 0 4.802 31.347 | 45.702 0 52.09 0 0 26.57 |4.613333 0 13.8 B
Total 60873.51| 44042.1 | 157726.8 | 134044.4 | 125898.9 | 19471.82 | 87738.26 | 39948.99 | 39364.45 | 145050 | 104758.3 | 195819.6 | 96228.09475 0
COSTO FINANCIERO POR CAPITALINVERTIDO SA| 7913.556 | 5725.473 | 20504.48 | 17425.77 | 16366.85 | 2531.336 | 11405.97 | 5193.368 | 5117.379 | 18856.51 | 13618.58 | 25456.55 | 12509.65232 0

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 22: resumen nivel de inventario econémico de clase A, By C en soles

Clase Inventario en soles %
A S/ 28,146.10 29.25%
B S/ 11,123.70 11.56%
C S/ 56,958.30 59.19%
Total S/ 96,228.10 100.00%

Fuente: elaboracion propia

Tabla 23: Costo financiero segun clasificacion de productos

Costo finaciero del

0
Clase inventario del 13% e
A S/ 3,659.00 29.25%
B S/ 1,446.10 11.56%
C S/ 7,404.60 59.19%
Total S/ 12,509.70 100.00%

Fuente: elaboracion propia

Como se puede observar de la tabla anterior de los 12509.7 de costo financiero
promedio mensual el 59.19 % representa a los productos de clase C, que en términos
econdémicos es la suma de 7404.6 soles promedio mensual, si este costo lo
equilibramos con el periodo de propuesta de mejora de tres meses, es costo seria en
ese periodo la suma de 22213.8 soles, monto que mas adelante nos servira para

determinar nuestro beneficio en relacién a las propuestas de mejora

Del analisis realizado en las tablas anteriores se llega a la conclusion que existe
productos de clase C que se tiene un alto nivel de inventario lo que esta originado alto
costo financiero, por lo que ahora se propone la implementacion de un control de

inventarios que a continuacion se detalla.
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PLAN DE MEJORA DE CONTROL DE INVENTARIO

a) Introduccién

La empresa Service And Rental Company SAC es una empresa dedicada al
rubro de disefio, fabricacion y montaje de naves industriales, asi como de carrocerias,
la cual ha conseguido implantarse en el mercado de estructuras metalicas gracias a

su gran calidad y prestigio

El inventario es el procedimiento que consiste en verificar fisicamente, codificar
y registrar los bienes que cuenta cada entidad a una determinada fecha con el fin de
verificar la existencia de los bienes, contrastar su resultado con el registro contable,
investigar las diferencias que pudiera existir y proceder a las regularizaciones que

correspondan.

Actualmente la empresa no realiza inventarios trimestrales para tener
conocimiento de las unidades que hay en si en fisico y tenga una igualdad con la
cantidad que existe en el control de Kardex por lo que surge los problemas de demoras

en la entrega de requerimientos a los trabajadores de produccion.
b) Objetivo General

Actualizacion del Kardex, mediante la toma de un inventario trimestral en el periodo de

mayo y setiembre del 2019 como prueba para ver los resultados de la mejora.

c) Objetivos Especificos
La actualizaciéon del inventario beneficiara tanto al trabajador y a la empresa.
Disminuir los tiempos de entrega de insumos.
Solucionara las diferencias de insumos como también de lo fisico con lo real.
Aumentard la eficiencia en atencion al trabajador de produccion.

d) Finalidad

Sefalar el procedimiento a seguir para efectuar una adecuada verificacion fisica

general de los insumos mediante el inventario que se realizara cada trimestre del afo.
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e) Duracién

El presente cronograma que se va a realizar durante cada trimestre del afio

empezaremos tomando el inventario que tenemos actual y con la mejora ya aplicada

seguird el siguiente cronograma que serd evaluado en forma trimestral sobre el

cumplimiento de las actividades propuestas tomando como referencia un fin de

semana de cada mes.

f) Fases del proceso de toma de inventario trimestral

1.

7.

Elaboracion del cronograma de actividades para la confirmacion de las

personas encargadas de la toma de inventarios de la empresa.

Formular las personas encargadas para la toma de inventario, asi como también

el cronograma de actividades
Entrega de materiales al equipo de trabajo del control de inventario

Elaboracion de fichas para la toma de inventarios donde especifique el anaquel

y la cantidad existente

Ejecucion de la toma de inventarios fisico conforme a la ficha donde se

especifica la forma de llenado.

Consolidar, revisar los formularios de inventarios, asi como los insumos

dafados y faltantes.

Pasar al control de Kardex todo el formulario tomado de inventarios.

g) Recursos

Para la siguiente toma de inventario trimestral se requiere los siguientes recursos:

g.1) Humanos

El equipo de trabajo de la toma de inventario de la empresa esté integrado por

el siguiente personal:

Administradora quien estarAd encargada de monitorear y supervisar el

cumplimiento del cronograma de actividades.

72



Encargado de almacén quien trabajara en forma coordinando con la

administradora.
Contador que se encargara de cuadrar los inventarios.

Colaboradores de la toma de inventario que conformaran 1 equipo de tres

personas.
g.2) Materiales
Se requiere los siguientes materiales:
1 millar de papel Bond A-4 de 80 gramos/hoja
Fotocopias
Lapiceros
Resaltador
Tableros
g.3) Econdémicos

Se requiere contar con un fondo de caja chica para el reconocimiento de almuerzos al

equipo de trabajo del inventario.

h) Costos
FRECUENCIA

ITEM CANT | UND/MEDID | COSTO/UND | TOTAL | TRIMESTRAL | TOTAL
ALMUERZO 9 DIAS S/5.00 S/45.00 3 S$/135.00

FOTOCOPIAS 13 UND S/0.10 S/1.30 3 S/3.90
PAPEL BOND 1 MILLAR S/14..00 S/14.00 3 S/42.00
LAPICEROS 10 UND S/1.20 S/12.00 3 S/36.00
TOTAL S/216.90
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i) Evaluacién

El presente cronograma de actividades sera evaluado cada dos meses para verificar

el avance y si se estan cumpliendo las actividades propuestas para efectuar los ajustes

que seran necesarios.

Tabla 24: cronograma de actividades

. JULIO AGOSTO

N ACTIVIDAD S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4

1 Nombramiento del personal a cargo de la X
toma de inventario

9 Formulacién y aprobacion de la toma de X
inventarios

3 Aprobacién de la toma de inventarios X X
trimestrales

4 Entrega de materiales a las personas del X
inventario

5 |Reconocimiento del almacén X X

6 |Toma de inventarios X X

7 |Supenvision del trabajo X X
Dar ingreso de la informacién obtenida al

8 X
control de Kardex

Fuente: elaboracion propia
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FICHA DE CONTROL DE INVENTARIO 2019
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Estudio de tiempos en la operacion de mantenimiento

Del estudio realizado en la distribucion de costo se determind que uno de los
sobrecostos que se esta generando en la empresa son las penalidades impuestas
por los clientes esto debido a la demora en la entrega de las unidades; estos
retrasos se deben basicamente por la demora en cuanto al mantenimiento o
reparacion de la unidades, también esta relacionado con la falta de orden y limpieza
en las zonas de trabajo como son el almacén de repuesto y la playa de

mantenimiento, a continuacién cuadro de costos:

Tabla 25: cuadro de costos

Detalle del Gastos Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total  Promedio %
Valor de mercaderia 939740 698395 118483.3 168565.4 1075468 70099.6 657281 672265 707550 818515 970464 869494 10980654 9150545 67.76%
Planilla 206843 226777 225303 229035 229343 228639 227616 232809 233353 240115 243851 243260  278694.5 23224544 17.20%
Servicios 544.0 5890 5410 5840 5710 5700 5810 5550 5800 5500 5360 6020 6803.0 566.91667 0.42%
Vigilancia 2500.0 25000 25000 25000 25000 25000 25000 25000 25000 25000 25000 25000  30000.0 2500  1.85%
Alquiler local 3000.0 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000  36000.0 3000 2.22%
Mantenimiento local 350.0 500.0 150.0 80.0 344.0 14240 11866667 0.09%
Utiles de escritorio 200 400 2000 25.0 50.0 300 540 4190 34916667 0.03%
Material de limpieza 1700 50 250 50.0 100.0 300 4250 35416667 0.03%
Deterioro de productos 400 300 1800 6800 1300 2314 1010 14500 2340 3076.4 256.36667 0.19%
Penalidades 3450.0 85000 25000 144500 1204.1667 0.89%
Transporte 80.0 1200 500 1700 500 800 200 1400 300 770 289.0 1106.0 92.166667 0.07%
Costo financiero (inventario) 79136 57255 205045 174258 163669 25313 114060 51934 51174 188565 136186 254565 1501158 12509.652 9.26%
Total 1309259 1048316 167829.0 219528.7 153623.9 101669.8 106428.1 102046.8 105497.7 1323265 150164.1 145707.0 1620579.2 1350483  100.00%

Fuente: elaboracién propia

En cuanto al detalle de los procesos tenemos el siguiente andlisis
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Tabla 26: diagrama de analisis del proceso (DAP)

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO (DAP)

DIAGRAMA: 1 | 1 RESUMEN
EMPRESA: Service And Rental Company SAC ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
DEPARTAMENTO: TALLER DE MANTENIMIENTO OPERACION 7
SECCION: MANTENIMIENTO TRANSPORTE 6
ACTIVIDAD: MANTENIMIENTO PREVENTIVO BASICO DEMORA 0
EMPIEZA: 13/03/19 INSPECCION 0
TERMINA: 13/03/19 ALMACEN 0
DIAGRAMA DE: MATERIAL () HOMBRE ( X)) PAG:1 DE: 1 COMBINACION 4
METODO: ACTUAL (X ) PROPUESTO ( FECHA: DISTANCIA (m)
HECHO POR: INFANTE ROMERO ENDER TIEMPO (min.) 103.47
APROBADO: Supervisor TOTALES 17
SIMBOLOS
. TIEMPO .
N° DESCRIPCION . — Observaciones
(min) O E> O (D] L \4
- Estacionamiento a
1 |Unidad ingresa a bahia de recepcion 4.93 O E> @ D)0 vV bahia de
recepcion
2 |Colocar protectores a la unidad 1.9 O E> O D [] \Y4
Inspeccion visual
3 |Recepcion de unidad 12.16 O E> QDU Vv del\./eh'CUIo
mediante una
Orden de Servicio
4 |Registra servicio 8.61 O E> DR V Apgrtura or
sistema.
5 [Traslado almacén para la entrega de repuestos. 2.66 O E> SN DN Y con Ee(()j;gsn de
6 |Traslado de repuestos a la unidad 1.68 O IZ> O D) O V
— -
7 |Traslado de unidad al &rea de lubricacion 2.14 O E> ORI V Unidad es traslada
aareade
8 |Extraer filtros 14.9 O OO D] U \V4
9 |Aflojar tapdn de carter 2.43 Oloo|Q D] O \V4
10 |Drenar aceite de motor 5.89 O E> O DOl O \V4
11 |Ajustar y torquear carter 1.77 o= BDIEN \V4
12 [Colocar filtros nuevos 1023 OS> 0 DO \V4
13|Llenado de aceite de motor 6.22 O E> O D1 \V4
14 |Ir a vigilancia a recoger guia 1.49 O IZ> O D] \V
15]Ir al area de lubricacion con guia 2.12 O IZ> a D] \VY4
Computadora que
16 |Revision final de la unidad 9.38 O [> a [ U] V programa sistema
electronico.
o . . . . 0 Inspeccion final
17 | Técnico realiza registro de diagnostico 14.96 O E> @) D] [ V del vehiculo.
TOTAL 103.47 7161410 0 0

Fuente: elaboracion propia
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El tiempo total promedio registrado por el servicio de mantenimiento basico fue de
103.47 minutos, tiempo que se considera demasiado alto el cual se pretende
disminuir con la aplicacion del programa de las 5s.

Aplicacion del programa de las 5s:

El primer paso que se ha realizado es la aplicacion de la matriz de evaluacién de la

5s, segun el anexo N 03; los resultados obtenidos se muestran a continuacion.

Tabla 27: determinacion de la evaluacion de las 5s

Criterio a evaluar de 5S Puntuacion Obtenida Puntuacion Maxima
Clasificar 1.00 5
Organizar 1.00 5

Limpiar 1.00 5
Estandarizar 0.33 5
Autodisciplina 0.33 5
Promedio 0.73 5.00

Fuente: Elaboracion propia

Promedio General de la evaluaciéon de las 5s = 15%

Evaluacion 5s

Clasificar
5.00

400
3.00

Autodiciplina iy Organizar
1.00

0.00

Estandarizar Limpiar

Figura 32. Determinacion de la evaluacion de las 5s

Fuente: Elaboracion propia

80



Productos Deteriorados por el inadecuado almacenamiento:
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De la aplicacion de la evaluacion de las 5s arrojo que en promedio el nivel actual de
en cuanto al orden, clasificacion, limpieza, estandarizacion y autodisciplina es de un
15% siendo este porcentaje un nivel muy bajo, por lo que se considera importante
aplicar la metodologia de las 5s para lograr incrementar dicho porcentaje y asi

mejoras las operaciones en la empresa.
PROPUESTA PARA IMPLEMENTAR 5S

1. ELABORACION DE UN MODELO

El principal objetivo de poner en practica este modelo que se esta presentando,
nos brinda los pasos para que la compania pueda poner en practica todos los pasos
aplicables a las 5s, y con ello se pueda mejorar la produccion y por ende se llegue
a encontrar las soluciones para los problemas antes ya acotados, de manera que,
se propone en lo siguiente los pasos que se deberia seguir y lo que se deberia hacer
de aca en adelante en la compaifiia.
1.1. COMITE 5s
Al comenzar se tendra que hacer un grupo el cual presida el Comité de 5s este

estara formado por un coordinador, que, por multiples factores es necesario que sea
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el trabajador que estda mas involucrado en la produccién en este caso seria la
Gerente encargado quien liderara este comité, un auditor que sera designado por el
coordinador o Jefe del area que estd a cargo de realizar las respectivas
evaluaciones y dara a conocer los resultados encontrados, se tiene que tener en
cuenta que la persona que tome este cargo debera de tener los mayores
conocimientos con lo que respecta a produccion; y un lider de grupo que vendria a
ser seleccionado uno por cada grupo de trabajo, este tendra la tarea de motivar a
su grupo para que se logre llegar a las metas establecidas siguiendo los pasos que
se les plantea y por lo general se deberia de nombrar a uno de los trabajadores que
mas influencias positivas cause en sus grupos de labores y/o también tener en
cuenta la antigliedad d los colaboradores para dicha seleccion.

El comité designado tendra la responsabilidad de que el proyecto funcione y de su
respectivo comienzo de acciones, para ello se tendra que comunicar como se
aplicara y también en como iniciar la puesta en marcha de 5s, es precisos sefalar
que se realizara de la siguiente manera:

Difundir a todos los trabajadores de las diferentes areas de la compania para
explicarles los objetivos que se pretender alcanzar y que estén comprometidos con
los mismos.

Proponer Objetivos.

Analizar como se encuentra en la actualidad la empresa.

Apoyar a los gerentes para la ejecucion del programa y a organizar la implantacion.
Brindar charlas a los que estaran inmersos en el programa propuesto.

Organizar las actividades, y verificar la manera que se estan haciendo.

Desarrollar las tareas.

Mantener y mejorar luego de que se ha implementado.

Llevar un registra en las actas correspondientes.

1.2. CAPACITACION
Es un punto de suma importancia empezar capacitando al personal, puesto que la
principal razdn para esto es dar a conocer la importancia de la metodologia de 5s,

y de qué forma nos ayudara a solucionar los problemas de orden y limpieza que se
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esta presentan do en todas las areas de la compafiia para poder lograr concientizar
y sensibilizar a todo el personal involucrado para su correcta implementacion.

Esta capacitacion tendra que ser dada por el Coordinador del Comité 5s con el
respaldo de sus colaboradores por el tiempo que consideren prudente, para todos
los colaboradores de la compaiia en estas circunstancias los que trabajan dentro
de las areas de produccion.

Por tal motivo sera entregado un manual de apoyo para que todos los trabajadores

tengan la informacion de lo que se va a realizar y la meta a alcanzar.

1.3. PLAN DE INFORMACION

El presente plan podra elaborarse como un Manual en el cual se tendra en cuenta
lo planificado por el comité también se plasmara los objetivos que se ha propuesto
lograr, también se tendra que hacer de conocimiento a todas las areas y niveles

jerarquicos de la compainiia, su estructura sera la siguiente:

A. Vision:

Se podria proponer como vision: El desarrollo de una buena imagen de la compafia
en el cual se tengan enmarcados los siguientes valores: armonia, seguridad, la
limpieza y el orden, con lo cual se buscara lograr la manera mas eficiente del
proceso productivo y con ello se llegara a brindar un bien de calidad.

B. Estrategias:

En este punto hablaremos de los pasos que se llevaran a cabo para la Metodologia
5s, también se aplicara un diagrama de Gantt con todas las actividades y tiempos
que dure las tareas y se publicara para informacion de todos.

C. Objetivos a alcanzar

Los directivos en conjunto con el Comité 5s tendran la tarea de proponer los
objetivos, estos por su parte podrian ser:

Idear y sostener un buen entorno laboral, fundados en los valores antes
mencionados que se encontraran en la vision de la empresa y siguiendo la
metodologia 5s.

Implantar politicas eficientes que sean aplicables.
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ACTIVIDADES A DESARROLLAR DE ORDEN Y LIMPIEZA

SEIRI (Clasificacion)

Planificacion

En la clasificacion el objetivo principal es poder poseer en el lugar de las actividades
solamente lo primordial, por consiguiente, con ayuda del lider de grupo y los
operadores se verificara cada lugar de trabajo en donde se tendra en cuenta la
frecuencia y necesidad de cada objeto, en lo que concierne a frecuencia de uso se
realizara la siguiente anotacion: (frecuente, no muy frecuente y no frecuente).

Para que se lleve mejor esta fase es recomendable el uso de herramienta de apoyo
dentro de las cuales se pueden usar las tarjetas rojas, las cuales son faciles de
adquirir o fabricar ya que constan solo de cartulina roja.

Estrategia

Formato de Lista de elementos innecesarios

Se comenzara realizando un listado de todos los elementos en el cual se realizara
La descripcion del elemento, cantidad del mismo y se justificara el motivo por el cual

se esta retirando dicho elemento. En seguida, se muestra un formato:

LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS
ESCRIPCION CANTIDAD  JUSTIFICACION

e Tarjeta Roja
Como ya se conoce la tarjeta roja es una herramienta de mucha utilidad al momento
de clasificar, ya que su propio nombre lo sugiere tarjetas de color rojo donde es mas

facil verificar los objetos innecesarios durante el proceso de implementacion y
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después en el trabajo del dia a dia.

Con respecto a los estandares de la tarjeta esta sera disefiada teniendo en cuenta
que sea de facil llenado y contenga toda la informacién de dicho elemento el cual
facilite su ubicacion. En seguida se muestra la tarjeta roja que se esta poniendo a

disposicion.

Ubicacion de innecesarios
Las cosas que resultaron innecesarias al momento de la verificacion seran llevadas
a otros ambientes que se encuentren desocupados 0 que no Se usen con
frecuencia, para luego la gerencia tome la decision de que se hara con dichos
elementos, para asi poder liberar espacios y cumplir con el primer paso de esta

propuesta 5s.

SEITON (Orden)
Planificar
Puesto que ya se realizé la primera s SEIRI, ya nos toca el orden para los elementos

gue nos resultaron como necesarios y con ello contribuir a los objetivos trazados,
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ello nos ayudara a que sea facil su localizacion, usarlos cada vez que se requiera y
una vez terminada la tarea sea facil de regresarlo a su lugar. Ya que para esto se
cuenta con la sefalizacién necesaria para cada objeto.

Se usaran los siguientes materiales: pintura, plantillas, tablas, etc., estas
sefalizaciones seran realizadas en el mismo taller de la empresa puesto que se
cuenta con todos los materiales y herramienta para la fabricacién de lo antes
mencionado y lo que falte sera adquirido por el area de compras.

Estrategias

e Marcaciéon de zonas

El objetivo de esta demarcacion es tener identificadas las zonas de maquinas,
lugares de trabajo, pasadizos, zonas seguras, etc. para esto se realizaran
sefalizaciones en el piso de preferencia con lineas de color llamativo, por ejemplo:
para zona segura verde, lugar de trabajo amarilla, pasadizo azul, etc. con un grosor
aproximado de 6 a 9 cm.

e Implementacion de letreros

Se utilizaran letreros de cuatro tipos, los cuales ayudaran a levantar las
observaciones que se encontraron:

Estos letreros deberan de identificar cada area, estos seran colocados en cada
ingreso de las diferentes areas, lo cual permitira poder identificar con facilidad los
lugares de trabajo, el material de construccion de cada letrero es recomendable que
sea durable y de facil instalacion.

Los carteles tendran que ser puestos en los anaqueles que sea de facil identificacion
el contenido de cada celda. Estos también deben tener las especificaciones antes
mencionadas como la durabilidad. Para el Almacén de productos terminados sera
muy importante puesto es primordial reconocer que tipo de producto se encuentra
almacenado en cada anaquel.

Seran etiquetadas cada maquina con su nombre, las herramientas y frascos
también tendran que ser rotuladas. El material de rotulado sera adhesivo y con el
nombre impreso.

¢ Implementacion de tableros de informacion:
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Se aran tableros de triplay y seran puestos en las paredes de cada departamento
de trabajo que lo necesite y en el pasadizo principal, por ejemplo, estos letreros
tendran caracteristicas de los productos que se estan fabricando, el trabajador

encargado del area y otra informacién que se crea conveniente.

SEISON (Limpieza)

Planificacion

A parte de tener las zonas de trabajo limpias, también es un propdésito primordial
tener en las mejores situaciones las herramientas, maquinas y equipos, estas
condiciones deben de cumplirse en todas las, y con ello disminuir las fallas del
mantenimiento preventivo.

Los materiales que se usaran son: Escobillas, escobas, trapeadores, trapos
absorbentes, detergentes, tachos de basura y desde luego un kit de herramientas
con todo lo indispensable para la realizacion de un buen mantenimiento de los
equipos. Se debe de programar un dia de limpieza en donde se incluya los equipos,
paredes, pasadizos, etc.

Estrategias

Maraton de limpieza: es de suma importancia que se haga en una jornada laboral
con todos los colaboradores, se realizara la limpieza de forma ordenada todos los
lugres de la compafiia haciendo uso de escobas, trapeadores, detergente, etc. A su
vez se inspeccionaran de forma minuciosa todos los equipos estos tendran un su
kit de limpieza especifico para cada uno, se tendran en cuenta que lugar presentan
mayor acumulacién de suciedad para de este modo aplicar medidas correctivas.
Nombrar encargados de la limpieza por cada area: teniendo en cuenta su opinion
del Comité de 5s sera nombrado un trabajador para ser el encargado de cada area
de trabajo, este puede ser también uno que se encuentre en el comité como
cualquier otro del grupo.

Hacer un cronograma de Limpieza: Al trabajador que le fue asignada la tarea de la
limpieza de cada zona de trabajo también tendra que realizar un cronograma de
limpieza, teniendo en cuenta el personal de apoyo, actividad a realizar y la fecha

que se realizara.
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Limpieza de las maquinas por parte de los operadores, estos colaboradores son
una parte muy importante en la implementacion de este punto, puesto que conviven
con cada equipo y por consiguiente lo conocen bien.

Puesta en marcha de las tareas que se plasmaron en el cronograma de limpieza
tales como: (limpieza de anaqueles, limpieza de muros, barrer el piso, recoger

basura, trapeado del piso, limpieza de los equipos, etc.).

SEIKETSU (Estandarizacion)

Planificacion

Después de que se apuesto en marcha ya las tres primeras s’ ya se van
considerando dentro de las normas de la empresa y se deben de cumplir, con el
objetivo de alcanzar las metas trazadas en las 3s anteriores estas seran cumplidas
Si O si.

Nuestros colaboradores sin acepcion tienen que aprender a seguir las reglas de
trabajo y si lograr una mejora continua.

Estrategia

Ya realizadas las tres s anteriores SEIRI, SEITON y SEISON respectivamente se
realizara la toma, impresion y publicacién de las fotos de un antes y un después de
realizadas las tareas para que todo el personal vea las diferencias y mantengan las
areas de la mejor forma, teniendo en cuenta la aplicacion de las 5s es de suma
importancia que todos los trabajadores pongan énfasis en el cumplimiento de estas
tareas todos los dias hasta llegar a hacer un habito de este programa.

Elaborar las reglas y estas plasmarla en una politica que ayuden al cumplimiento de
las primeras 3s.

También, se deben de implementar las normas, puesto que, con esto nos ayudara
al cumplimiento de estas reformas que se estan realizando y con ello se lograra el
cumplimiento por parte de todos los trabajadores de la compafia y con ello alcanzar
el objetivo trazado.

Control

Control visual: En este paso se verificara de manera visual toda el area de trabajo y

sera realizado por el encargado de cada area y asi constatar el cumplimiento de
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todas las labores en lo que concierne al plan de implementacion de las 3 primeras
tareas. Y asi poder realizar el informe correspondiente de acuerdo a lo encontrado.
Autocontrol: En este paso los mismos colaboradores en sus mismas areas haran
uso de la hoja de control, en la cual seran escritas de forma mensual las falencias
que se ha superado y cuales son las tareas de mayor dificultad para encontrar

soluciones a ellas.

SHITSUKE (Disciplina)

Cuando nos referimos a la palabra disciplina en muchas companias se toma como
algo negativo o de memorandums por algo que se hiso mal, sin embargo, cuando
eso hace menciéon en la aplicacion de las 5s es mantener un habito de la forma
correcta de hacer las cosas.

La disciplina no se puede medir sino controlar pues esta es la actitud que tomen
cada uno de los colaboradores y de acuerdo como lo tomen se notara su presencia,
ese viene a ser el motivo por el cual este punto de las 5s no puede ser implantado.
Por lo contrario, se tiene que dar las facilidades y crear un entorno donde se pueda
implementar esta disciplina. Planificaciéon

Es de suma importancia el compromiso activo de los directivos, dando seguimiento
al programa respetando y haciendo respetar las politicas 5s y exhortando a la
participacion de todos los colaboradores sin acepcion de forma perenne.

Motivar a los trabajadores a que la disciplina de orden y limpieza siempre se
desarrolle, esta motivacion puede llegar a través de un premio o reconocimiento,
esto se hara de acuerdo de como fue su puntuacion en las auditorias por cada area
de trabajo, estas auditoria s seran mensualmente, el premio lo determinara la
gerencia.

Realizar el levantamiento de las correcciones ayudara a crear disciplina en nuestros
colaboradores y si llevando buenas relaciones con ellos, y lograra que se vea como
un beneficio que ellos mismos estan ganando y también con ello lograr los objetivos
de la compaiia.

Esta es la forma que se desea lograr, que toda nueva actividad implantada se vuelva

habitual y que todas las dificultades que se encuentren se puedan superar.
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Estimacion de los tiempos después de implementar las 5s

Después de implementar el programa de las 5s en la empresa los tiempos de
mantenimiento o reparacion deberia disminuir y los resultados se muestran a

continuacion:

Como se puede observar después de la aplicacién de las 5s el tiempo de atencion
o mantenimiento de las unidades disminuirian de un 103.47 min a 81.01 min
reflejando un ahorro en tiempo de 22.46 minutos. En términos de porcentaje seria

de un 21.71 % el tiempo que se lograria reducir

3.4. Célculo del beneficio costo

El célculo del beneficio costo de la mejora estara en funcién a la reduccion en el
costo de almacenamiento financieramente. En el analisis realizado en cuanto al
nivel de inventarios tanto en unidades como en soles se determiné que en la
empresa existe gran cantidad de productos almacenados de clase C, dichos
productos son aquellos que tiene baja rotacion y estan ocupando un espacio y para
la empresa representa capital inmovilizado, por lo que nuestra presente
investigacion se centré primero en reducir el nivel de inventario mediante el andlisis
ABC de productos y segundo en la reduccién del tiempo de mantenimiento mediante
el aplicacion de las 5s tanto en almacén como en el taller de mantenimiento.

Los calculos se muestran a continuacion:
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Tabla 28: diagrama de analisi del proceso DAP

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO (DAP)

DIAGRAMA: 1 | 1 RESUMEN
EMPRESA: Service And Rental Company SAC ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
DEPARTAMENTO: TALLER DE MANTENIMIENTO OPERACION 7 7
SECCION: MANTENIMIENTO TRANSPORTE 6 6
ACTIVIDAD: MANTENIMIENTO PREVENTIVO BASICO DEMORA 0 0
EMPIEZA: 06/04/19 INSPECCION 0 0
TERMINA: 06/05/19 ALMACEN 0 0
DIAGRAMA DE: MATERIAL () HOMBRE ( X)) PAG:1 DE: 1 COMBINACION 4 4
METODO: ACTUAL () |[PROPUESTO (X) |[FECHA: DISTANCIA (m)
HECHO POR: INFANTE ROMERO ENDER TIEMPO (min.) 103.47 81.08
APROBADO: Ing.Jhan Carlo Colunche Herrera TOTALES 17 17
SIMBOLOS
. TIEMPO .
N° DESCRIPCION ) — Observaciones
miny (OO D] U V
o Estacionamiento a
1 |Unidad ingresa a bahia de recepcion 0.6 O E> Do vV bahia de
recepcion
2 |Colocar protectores a la unidad 1.52 O E> a D O W
Inspeccidn visual
3 [Recepcion de unidad 6.1 O E> ONI> gm vV del yeh|culo
mediante una
Orden de Servicio
4 |Registra servicio 511 O [> Dl O \V4 Apertura OT
sistema.
5 |Traslado almacén para la entrega de repuestos. 1.43 O E> ORD) [] V Con Iljea:rgc?n de
6 |Traslado de repuestos a la unidad 1.3 O IZ> O D O \V4
7 |Traslado de unidad al &rea de lubricacion 0.94 O E> ORI V Unidad es traslada
aareade
8 |Extraer filtros 1066 |O > D U V
9 |Aflojar tapdn de carter 0.62 O E> O Dl \V4
10 |Drenar aceite de motor 433 O > D 4 \V4
11 [Ajustar y torquear cérter 0.88 O E> D O \V4
12 |Colocar filtros nuevos 6.05 O E> O D U \V4
13 |Llenado de aceite de motor 4.7 O E> (D[] \V4
14 |Ir a vigilancia a recoger guia 0.98 O IZ> Dl \V4
15|Ir al &rea de lubricaciéon con guia 1.34 O IZ> @ D L] V
Computadora que
16 |Revision final de la unidad 10.01 O [> O DU V programa sistema
electronico.
- . . . . 0 Inspeccion final
17 |Técnico realiza registro de diagnostico 24.44 Q E> . D] \Y4 del vehiculo.
TOTAL 81.01 716 4 0 0 0

Fuente: elaboracion propia

Reduccion del costo de almacenamiento para los productos de clase C.En nivel de

inventario en soles fue de 96228.1 soles de los cuales el 59.19% representa a los

productos de clase C que en soles es el monto de S/. 56958.30 promedio mensual.
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Tabla 29: nivel de inventario en soles

Clase Inventario en soles %
A S/ 28,146.10 29.25%
B S/ 11,123.70 11.56%
C S/ 56,958.30 59.19%
Total S/ 96,228.10 100.00%

Fuente: elaboracion propia

Célculo del costo de almacenamiento por la tasa de interés del 13 %

Considerando una tasa de interés financiero del 13 % el costo de almacenamiento

de los productos de clase C seria de 7404.6 soles.

Tabla 30: costo financiero del inventario del 13 %

Clase Costo financiero del %
inventario del 13%

A S/ 3,659.00 29.25%
B S/ 1,446.10 11.56%
C S/ 7,404.60 59.19%
Total S/12,509.70 100.00%

Fuente: elaboracién propia

Si logramos reducir el nivel de inventario en un 80 % mediante un mejor control de
los mismos entonces lograriamos reducir el costo de almacenamiento
financieramente en un 80 % mensual que en soles seria la suma de 5923.68 soles
y en tres meses nuestro ahorro o beneficio econémica seria la suma de 17771.04
soles, este monto seria el beneficio econdmico para la empresa por la reduccion del
nivel de inventario de los productos. Nuestro nivel o stock de inventario promedio

seria de la siguiente manera para los productos de clase C.

93



Tabla 31: Cantidad de productos de clase C que deberia existir en el almacén como

maximo

Promedio
Promedio[ mensual conla

CREMALLERA DE DIRECCION 1KD
POLEA DE ALTERNADOR

SERVO DIRECCION

BOCINA JEBE MUELLE LARGO REMPLA (90385T0001]
RODAJE

FAJA DISTRIBUCION 1KD- 2KD

Repuestos mensual [disminucion del 80
% en el inventario
CONJUNTO VISERA |LH 57 11
EMPAQUE DE CULATA -1KD 33 6
CADENA TRANSFE. 28 5
CONJ.BOBINA ALTERNADOR 27 5
ARTICULADOR BARRA ESTABILIZADORA IZQUIERDO 25 5
CONJ. CABLE ESPIRAL 1KD 22 4
JGO. EMPAQUE 2KD 18 3
PAQUETE MUELLE 1KD-2KD 18 3
TAMBOR FRENO POSTERIOR KUN25L 17 3
PARABRISAS DELT. HILUX 13 2
ARO DE RUEDA 16X7J TYPE R KUN51L 12 2
CUBIERTA,DISCO FRENO LH 12 2
POLEA. QF1,, 1
EJE 1 1
1
1
1
1
1
1

RININININ(W|A~]|©

Fuente: Elaboracion propia

Nuestro beneficio costo seria de la siguiente manera:

B/C =17771.04 /12000 = 1.48

Por cada sol que se estaria invirtiendo en las mejoras la empresa se estaria
beneficiando en 0.48 soles.
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IV. DISCUSIONES

En el presente capitulo de discusiones se daran a conocer la sintesis de los
resultados encontrados respecto a la problematica y situacién actual que tiene la
empresa Service and Rental Company SAC, donde se aplicaron instrumentos como la
encuesta, entrevista y andlisis documental, asimismo, se aplic6 un andlisis de fiabilidad
del cuestionario por medio del alfa de Cronbach mediante la herramienta SPSS
STATICS obteniendo un coeficiente mayor a 0.8, asi pues, se acepta la fiabilidad del

instrumento.

a) Situacion actual del proceso de abastecimiento de la empresa Service and

Rental Company SAC, Cajamarca — 2019.

Analizando la situacion actual del proceso de abastecimiento de la empresa Service
and Rental Company S.A.C., se pudo constatar por medio de la entrevista hacia el
encargado del proceso de almacenamiento y logistico el cual fue el Ing. Marco
Alcantara quien considera que la productividad actual de la empresa no es aceptable
y dentro de los problemas claves se encuentran la inoperatividad de algunas maquinas
producto de las fallas frecuentes y demora en cuanto a los mantenimientos ya sea por
la falta de repuestos o servicios prestados de terceros como rectificaciones, también
las compras con errores, inexistencia de un procedimiento definido para el
abastecimiento de productos de manera formal y tampoco se emplean indicadores de
control en cuanto a la gestion de abastecimiento. En cuanto al problema en respecto
a la gestion de abastecimiento, considera que es la demora en cuanto a la compra de
productos, productos que llegan no son los indicados ya sea por defectos por
diferentes codigos y en almacén existe mucho desorden por lo que el personal
encargado no identifica rapidamente los productos, esto probablemente originado por
la falta de planificacion y control de productos y por la falta de una correcta clasificacion
y evaluacion de proveedores. Coincidiendo con el estudio planteado por Francia (2017)
debido a que en su investigacién denominada “Metodologia 5S para incrementar la
productividad en una empresa papelera, Lima 2016 — 2017”, el cual encontr6 como

problemética los bajo niveles de productividad, parametros estandarizados en los
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procesos de logistica y almacenamiento, asimismo, los tiempos muertos que
generaban hacia los colaboradores, determinando que la aplicacion de un costeo ABC
y la metodologia 5S incrementaria la productividad de la empresa. Informacion que
coincide con lo establecido por Toro (2016), quien afirma que, “La metodologia ABC
es aquella que asigna los costos de acuerdo con el consumo de actividades necesarias
para ejecutar las diversas tareas de un proceso productivo, identificadas como
relevantes para asi obtener un determinado coste de objetos, calculando mediante

mecanismos de absorcioén.”

b) Determinacion de los factores que afectan el proceso de abastecimiento

de la empresa Service and Rental Company SAC, Cajamarca — 2019.

Para la determinacién de los factores que afectan el proceso de abastecimiento de
Service and Rental Company S.A.C., a través de los resultados se constatd que, un
total de 35% afirman que no existe eficiencia en los procesos de abastecimiento (tabla
N°1), asimismo, el control y los procesos poco definidos son la causa de los problemas
en el area abastecimiento con un total de 58% (tabla N°2), no obstante, la carencia de
materiales, repuestos, etc.; son una de las causas de la inoperatividad del
abastecimiento en un total de 72% (tabla N°3), otra de las causas que afectan el
proceso de abastecimiento es la inadecuada clasificacion de los proveedores en un
72%(tabla N°4) debido a que entregan productos defectuosos y/o a destiempo;
asimismo, los repuestos de las maquinas y falta de mantenimiento son una de las
causas que afectan el proceso de abastecimiento en un 93% (tabla N°6). Estando en
desacuerdo con la investigacion de Arrieta y Guerrero (2013), con su tesis “Propuesta
de mejora del proceso de gestidén de inventario y gestion del almacén para la empresa
FB Soluciones y Servicios S.A.S.”, debido a que solamente se limitaron a realizar una
entrevista al gerente para determinar los factores que afectan en el proceso de
abastecimiento, sin embargo, utilizaron la metodologia ABC para clasificar el inventario
y definir estrategias de gestion. Asi pues, la informacion coincide con el autor Apaza
(2006), quien afirma que el éxito de las empresas se encuentra en cada area operativa

de la empresa y en sus materiales e insumos, el cual abarca desde el area logistica
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hasta el area de ventas, por ello, la asignacion adecuada de recursos para cada

proceso productivo sera pieza clave para un desarrollo sostenido.

c) Propuesta de un plan de mejora en el &rea abastecimiento para aumentar
la productividad de la empresa Service and Rental Company SAC,

Cajamarca, 2019.

Para la propuesta del plan de mejora para el &rea de abastecimiento que aumente la
productividad en la empresa Service and Rental Company S.A.C., se empez06 desde
la descripcion de la empresa y sus funciones, después descripcion de los proveedores
y los principales procesos (proceso de abastecimiento de repuestos, proceso de venta
de repuestos o entrega a taller, proceso de venta de repuestos a clientes, proceso de
venta de repuesto para mantenimiento) y calculo de productividad actual. Una vez
identificando las falencias y los principales procesos ineficientes se opt6 por aplicar la
metodologia ABC para determinar la cantidad de productos almacenados por mes,
asimismo, se realizd un inventario fisico de productos y un inventario econémico de
productos. La presente investigacion se encuentra de en concordancia de la tesis
planteada por Arrieta y Guerrero (2013), debido a que propuso una mejora del proceso
de gestion de inventario y gestion del almacén por medio de la metodologia ABC para

la clasificacion de inventarios e implementacion de estrategias de gestion
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b)

d)

CONCLUSIONES

Se determiné que la situacién actual de la empresa Service and Rental
Company S.A.C. se encuentra con problemas en las diferentes areas
organizacionales, sin embargo, el factor critico se encuentra en el area de
almacenamiento e inventarios, producidos por la inadecuada productividad
actual el cual es producido por las fallas frecuentes de las maquinas, demora
en cuanto a los mantenimientos, e inexistencia de un procedimiento definido
para un adecuado abastecimiento de productos de manera formal con
indicadores de control.

Se concluyé que los factores que afectan el proceso de abastecimiento son la
inexistencia de un procedimiento formal, el control y procesos poco definidos,
la carencia de materiales, repuestos, mantenimientos, inadecuada clasificacion
de proveedores, repuestos de maquinaria, etc.

Para finalizar, se propuso un plan de mejora para el area de abastecimiento que
aumente la productividad en la empresa Service and Rental Company S.A.C.,
el cual empezo6 desde la descripcion de la empresa y sus funciones, asimismo,
descripcion de los proveedores y los principales procesos (proceso de
abastecimiento de repuestos, proceso de venta de repuestos o entrega a taller,
proceso de venta de repuestos a clientes, proceso de venta de repuesto para
mantenimiento) y célculo de productividad actual. Una vez identificando las
falencias y los principales procesos ineficientes se optdé por aplicar la
metodologia ABC para determinar la cantidad de productos almacenados por
mes, asimismo, se realizd un inventario fisico de productos y un inventario
econdémico de productos.

al finalizar se evalu6 mediante el beneficio costo la propuesta de mejora en el
area de abastecimiento para aumentar la productividad de la empresa Service
and Rental Company SAC, Cajamarca — 2019. se llegd a la conclusion que
implementado un plan ABC, Por cada sol que se estaria invirtiendo en las

mejoras la empresa se estaria beneficiando en 0.48 soles.
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VI.

b)

RECOMENDACIONES

Se recomienda a futuras investigaciones realizar un estudio profundo por medio
de la aplicacion de diferentes instrumentos de recoleccion de datos para
encontrar el problema especifico que genere la baja productividad de las
organizaciones.

Se recomienda a las futuras investigaciones brindar una induccién a las
personas claves o gerente de las empresas sobre lo que se piensa realizar a
futuro en lo que respecta mejoramiento de la productividad, para que ellas
brinden informacion real y se encuentren aptos para el cambio.

Realizar una evaluacion externa e interna para identificar las areas u
operaciones claves de éxito con la finalidad de implementar estrategias que

maximicen la productividad de estas.
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ANEXOS

Anexo 01: Cuestionario

Cuestionario

La presente investigacion tiene como objetivo elaborar un “Plan de Mejora en el &rea
de abastecimiento para aumentar la productividad de la empresa Service and
Rental Company SAC, Cajamarca — 2018”; para ello, se ha realizado el presente
cuestionario, el cual esta dirigido a los operarios de la organizacion. Solo se pide unos

pocos minutos de su valioso tiempo.

Las instrucciones a seguir son las siguientes:

Lea detenidamente cada una de las preguntas

Responda marcando la alternativa que considere mas apropiada, con una “x”.

1. ¢Esta de acuerdo en decir que actualmente la empresa no es productiva?

a. Totalmente en desacuerdo
b En desacuerdo

c Indiferente

d. De acuerdo

e Muy de acuerdo

2. ¢Esta de acuerdo en decir que uno de los principales problemas en la empresa

es la falta de control y de procedimientos definidos?

a. Totalmente en desacuerdo
b En desacuerdo

c Indiferente

d. De acuerdo

e Muy de acuerdo
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3. ¢Esta de acuerdo en decir que una de las principales causas de parada de obra

Viene a ser por la falta de materiales, repuestos entre otros?

a. Totalmente en desacuerdo
b En desacuerdo

Cc Indiferente

d. De acuerdo

e Muy de acuerdo

4. ¢Esta de acuerdo en decir que es la falta de clasificacion de proveedores la

causa de que los productos sean de mala calidad y lleguen a destiempo?

a. Totalmente en desacuerdo
b En desacuerdo

C. Indiferente

d De acuerdo

e Muy de acuerdo

5. ¢Esta de acuerdo en decir que la actual gestion de almacén no es eficiente?

a. Totalmente en desacuerdo
b En desacuerdo

C. Indiferente

d De acuerdo

e Muy de acuerdo

6. ¢Esta de acuerdo en decir que son los repuestos, los productos mas criticos en
la empresa y siempre deberia existir un stock de seguridad?

a. Totalmente en desacuerdo
b. En desacuerdo

C. Indiferente

d. De acuerdo

e. Muy de acuerdo
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7. ¢Esta de acuerdo en decir que se deberia implementar un programa de las 5s

para mejorar la gestion de almacén y el control de inventarios?

a. Totalmente en desacuerdo
b. En desacuerdo
Indiferente
d. De acuerdo
e. Muy de acuerdo

8. ¢Esta de acuerdo en decir que se deberia capacitar al personal en materia de

requisicion de productos, calidad y clasificacion de productos?

a. Totalmente en desacuerdo
b. En desacuerdo

C. Indiferente

d. De acuerdo

e.

Muy de acuerdo

9. ¢Estade acuerdo en decir que si se implementa un plan de mejora en la gestion

de abastecimiento la empresa seria mas eficiente y productiva?

a. Totalmente en desacuerdo
b En desacuerdo

c Indiferente

d. De acuerdo

e Muy de acuerdo
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Anexo 02: Guia de entrevista

Guia de entrevista

~ ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

Buenas tardes queremos agradecerle el tiempo que nos ha brindado para poder
realizar esta entrevista. Nuestro tema de investigacion es; “Plan de Mejora en el area
de abastecimiento para aumentar la productividad de la empresa Service and
Rental Company SAC, Cajamarca — 2018” También se cree que los comentarios e

informacion que nos proporcionara serian muy valiosos para nuestro proyecto de tesis.

Nombre: Ronald Castafieda julon

Profesion: Ing. Mecanico industrial

Cargo: Jefe de mantenimiento

Fecha de entrevista: 03 de mayo Lugar: CAJAMARCA Hora: 13:40

1. ¢Considera que la productividad actual de la empresa es aceptable?

2. ¢Qué cree que podria estar afectando a la productividad de la empresa?

3. ¢Existe un procedimiento definido para el abastecimiento de productos?
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4. ¢Se emplean indicadores de control en cuanto a la gestion de abastecimiento?

5. ¢Cual cree que sea el principal problema en cuanto a la gestiéon de

abastecimiento?

6. ¢Cree usted que la falta de planificacion y control de productos sea una de las

principales causas del problema en la gestion de abastecimiento?

7. ¢Cree que los proveedores han pasado por un proceso de clasificacion y

evaluacion y son los ideales?
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8. ¢Los servicios que la empresa brindad alguna vez se ha visto afectado por la falta

de materiales, repuesto u otro producto?

9. ¢En cuanto a los almacenes considera que la gestion que se realiza es eficiente?

10. ¢Qué considera que se podria mejorar para aumentar la productividad de la

empresa?
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Anexo 03: validaciéon de instrumentos

%’ UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO

Universidad César Vallejo
temico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: ... & L€ ( <= TNL o ?if. INETIC /'.A...'F..t"..\.‘.'."‘.f{f:f .

i\";’.\()uxau

GO0 ACHIBMVIEO! ... couonahs coininn > oo (8 g oesmmman e st s 5 5 258 b SR o
Cargo e Institucion: ........ . ANSTOCToL — € ¢ DT

i » ON
Nombre del instrumento a validar: . € N1V E 05T 4

Autor del instrumento: EMDEL. 1Ti/feR  Ta FAnTE /26/‘_ ( s
Titulo del Proyecto de Tesis: PlAN. VEHETORA. €4 €1 M4 DE fISTECH |m0TTD A AdHe
[4. 02o0UcTupdn Vel EHPRsp SERICE AD BTl corpy GAC, CATHIUECA ~

B ] _____ Calificacion 1
Indicadores Criterios Deflc_vqpti‘ _Regular  Bueno Muy bueii—‘
! DeOas De6a 10 De“‘a** De 16 2 20
tcmad ~7 LLos items
| formulados B
lenguaje /5
“DIPHQ‘ ‘IQ
Organizscidn | Existe una orgam"acxon | I
imqva en la redaccion | LG
. delositems s =TI T S S
Suficiencia Los items  son 1 |
! suficientes para medir | | | |
los indicadores de las | [ | | S ;
________ _variables b 7“__7_“17____» B e
MValidez El instrumento es capaz R
‘ de medir lo que se ‘ Iy |
f— . _requiere WO WU | —— ___L S
Viabilidad Es viable su aplicacion e w1
~ T (S |
Vaioracion
Puntaje: (De 0 a2 20) /5
2 )
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ..o VeV
Ghaervaciones Y

V4 { W” / ) /{/ ¢ /
muuhoegzm RIVADENEIZA

INGEMIERC INDUSTRIAL
8g. LIP, 1.4556

No. Colegiatura
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‘ii UNIVERSIDAD CEsar VALLEIO

Universidad César Vallejo

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS
~ LD 2o = o Yezmg o
Apellidos y nombres del experto: OREEED KiIVp DS NE(ND EDOVAQO

.............................................

" ) ]
b pooiin 9e (3. cioes sEeicE s VA Cammsy 58 cAsrpecs —20/9.
I L N - == Caiificacion
| Indicadores Criterios | Deficiente | Regular Bueno Muy bueno
DeOas De6a10 | De11a15 De 16 a 20
Claridad Los items estan :
formulados cen
lenguaje apropiado vy I &5
comprensible
Organizacién | Existe una organizacién
ibgica en la redaccion [5
de los items
Suficiencia Los items son
suficientes para medir ’
los indicadores de las /5
variables
Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se / (8
requiere X [ SRR
Viabilidad Es viable su aplicacion T )
Valoracion
Puntaje: (De 0 a 20) /5 ........

Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno)

Observaciones

No. Colegiatura
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ﬁ UNIVERSIDAD César VALLEIO

Universidad César Vallejo

Escuela Académico Profesional de Ingenierfa Industrial

FICHA DE EVALUAC!ON POR JUICIO DE EXPERTOS/)
Apellidos y nombres del experto: 7\0%‘ Go=2 ?P‘\ZGOLS ‘X\Céﬂ B

Grado Académico: ,...............MA@‘” L AR B
Cargo e Institucién: .................... A’Uo‘"‘or“-%/‘)“' ................................
Nombre del instrumento a validar; ... . E-~S212¢ViSTA

Autor del instrumento: | EANDER H'HER ANEBNTE PoMERO.
Titulo del Proyecto de Tesis: \’IAM WMQO@AGM el Aet De pppacarcnto UE (ﬂ

EuRESA. FERYcH Anp ReNTAl corpply . sAc caj;mm = 20la"
( Z Calificacion
I Indicadores Criterios Deficiente Regular Bueno Muy bueno
E De0Oa5 De6a10 {De11a15| De16a20
' Claridad Los items estan
; formulados con -
! lenguaje apropiado ) 8
L. |comprensible R TEROLASD Bt W L TR
i Organizaoion Existe una organizacion =y
i6gica en la redaccion | /G
| __jdelositems = | Bl e LA Bl
| Suficiencia Los items son B o |
| suficiertes para medir -
‘ los indicadores de las 15
’7 _____ variables y s
Validez El instrumento es capaz
L de medir lo que se 53
| requiere %
Viabilidad Es viable su aplicacién 15 i
I = e R J
Valoracion e
Puntaje: (De 0a20) .| ’ ; ‘\) ..........

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) BUensD

Observaciones

051/06/26/7&
E dvig=T
Fecha: . inicurdo Retd Tredes

Ing, Mscnnlco kfectrqisi.
l”: 'Edub&ﬂ "&n --------------

No. Colegiatura
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ﬁ' UNIVERSIDAD CEsaR VALLEJO

Universidad César Valiejo

escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Autor del instrumento: E’\’Pfﬂz HMiller I"/F/J/UT‘EJZON o o SR

Titulo del Proyecto de Tesis: Plaw pe ”530@5”5//5/554 DEABLSTEQHENTD fIs. fuHEMTRe

J2. VobucTvpnd 9 g crppesa sereE D LENTAL Cortpally <pC, Cagpiics. = 2019 "

g IS | bz CHIBIRRCIOR.  ~ T
| Indicadores | Criterios Deficierte | Regular | Bueno %y_bueno
[ o R ks el St | DE  De6 alo _De 11a 1»5__3‘16 a 207_
["Claridad Los items estan

' formulades con

' lenguaje apropiado v I

[LlciBan o, comprensible 1 obpeit [ S5n Ry N Y
Organizacion | Existe una organizacion

J légica en la redaccion / T

______ |delositems L OO e 1 I ET
i Suficiencia Los items son

! suficientes para medir 3

f los indicadores de las /Y

i M variables )t il

| Validez El instrumento es capaz =

| de medir lo que se ST

D e requiere i ol ) e TSR b
lViabilidad Es viable su aplicacién e L— g —]

Vaioracion

Puntaje: (De 02 20) . l o

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno)

Observaciones

Dz()\f:eq/ickﬂp/ ............

Fecha: "’["W Trest

! Ing: Mecnied ¢ lecy cia.
Firmas coodiuaings 4o, Edueagidl, ..............

No. Colegiatura
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ﬁ' UNIVERSIDAD CEsar VaLLEJO

Universidad César Vallejo

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: . I‘/’O M Gn,o qyew. AOSE 2 17 'JN'

(
Grado Académico: .................. . /]’\)675” bm .............................................
Cargo e Institucion: ................. EPST SO od. - Mot
Nombre del instrumento a validar: .. E f\)fﬂL o ‘ STI\

Autor del instrumento: . ENDER M u-e(\j EANFANTE PO ERQ

Titulo del Proyecto de Tesis: [F(AN OC H?SOQA EN E( AM DE ﬂﬁﬂS‘CCI'M(Q)TO FA(ZA AUN&NrAQ A
TeoducTywad eNLACMm»sA SEAICA M ReNTAL COMPPNY . SAL, cpsateca - 20097

EEETT Calificacién

indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno Muy bueno

DeOa5 De6a10 | De11a15 De 16 a 20

Claridad Los items estan
[ formulados con
| lenguaje apropiado vy / i
el comprensible R
[ Organizacién | Existe una organizacioén
| I6gica en la redaccion / S’
F‘*“' de los items Ll
| Suficiencia Los items son

suficientes para medir ;
’ los indicadores de las / r
| variables et

Validez El instrumento es capaz i
| | de medir lo que se / 0
EEasak i o Loluieauicre SRR T e | bapaimte Bl SRl Sl T e
| Viabilidad | Es viable su aplicacion |
‘ S L L S 0 i ,ILA,,,,, e TR R R N T _;Lr

Valoracidn

Puntaje: (De 0a20) ... / g

Caiificacion: (De Deficiente a Muy bueno) E LEND
Observaciones

)é/cc/zdf/
...................................................................... eaathe
ANN ION"O“
Fecha: @;:m‘m e

1 n° 16649 o4

No. Colegiatura
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ﬁ UNIVERSIDAD CEsar VaLLEso

Universidad César Valiejo

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTOS .
I
Apellidos y nombres del experto: 4’,0}’?1*600 \/6(7 ‘I 05 E 'ZAMWANN'

Grado Académico: ... ......... :LW\)b 6 N) Q (‘/0 ..........................................
T ayc -

Cargo e Institucion: .............. FRFTIL OO~ kT 1

Nombre del instrumento a validar: ... QU€>’Y lompRio

TARA. Rotenm@ 4 SUoDuTiipAD. I | ENPResh septice o PEATS\ (oMRBNY AC
_CASAMBRCA —2019 i

B Calificacién
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno Muy bueno
| De0a5 De6a10 | De11a15 De 16 a 20
f Claridad Los items estan
; formulados con —
.; lenguaje apropiado vy ) S
|

comprensible

| Organizacion | Existe una organizacion
5 légica en la redaccion }&
| delositems S5 M
| Suficiencia “ 1 Los items son |

suficientes para medir .
los indicadores de las ))
SRy " variables

Validez El instrumento es capaz .
de medir lo que se 1S
requiere i
Viabilidad Es viable su aplicacion —

: L5 el

Valoracion

"_!

Puntaje: (De 0 a 20)

Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno) E depo

Observaciones

Fecha:

A THGENIERD QUIMICO
Firma: .o Reg.. GIP. N2.106484

No. Colegiatura
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Anexo 04: matriz de evaluaciéon de las 5s

Auditor(es)

Area Auditada: Almacen Fecha de aplicacion: 20/05/2019
Criterios de Evaluacion
O = 5 + problemas 1= 4 problemas 2 = 3 problemas 3 = 2 problemas a4 =1
problema 5 = 0O problemas
SEIRI - Clasificar " Mantener solo lo necesario™
Comentarios v Nnotas
Descripcion Calificacion para el siguiente nivel
de mejora
Hay equipos o herramientas que
Nno se utilicen o iNnNnecesarios en el a
area de trabajo?
< Existen herramientas en males
- - a
estado o inservibles?>
< Estan los pasillos bloqueados 1
dificultando el transito™?
EnNn el area hay cofias, cubre
bocas, papeles, etc. que son a1
innecesarios?>
/ a =
Suma = 4 Evaluacion del
Clasificar
SEITON - Organizar "Un lugar paracadacosay cadacosa en su lugar™
Comentarios A% Nnotas

Descripcion

Calificacion

para el siguiente nivel
de mejora

s Hay materiales y/o herramientas

fuera de su lugar o carecen de un a
lugar asignado?

< Estan los materiales yv/o

herramientas fuera del alcance del u B
usuario?

s Le falta delimitacion e

identificacion al area de trabajo vy a a

los pasillos?

/ 3 =

Suma = = Evaluacion del
Organizar

SEISO - Limpieza "Un area de trabajo impecable™
Comentarios v Nnotas

Descripcion Calificacion para el siguiente nivel
de mejora

ExXisten fugas de aceite, aire, 1

agua en el area?

c Existe suciedad, polvo o basura

en el area de trabajo (pisos, 1

paredes, ventanas, banquillos,

etc >

Estan equipos y/o herramientas 1

sucios?
/ 3 =

Suma = 3 Evaluacion del
Limpieza

SEIKETSU - Estandarizar " Todo siempre igual™
Comentarios v Nnotas

Descripcion Calificacion para el siguiente nivel
de mejora

S El personal conoce vy realiza la

operacion de forma adecuada?

. Solo estan las carpetas con la o

documentacion necesaria para las

operaciones en las estaciones de

Se realiza la operacion o tarea de o

forma repetitiva?

S lLas identificaciones v

senalamientos son iguales Vv a

estandarizados?
/ 3 =

Suma = a Evaluacion del
Estandarizar

SEIKETSU — Autodisciplina ""Seguir las reglas y ser consistente”™

Descripcion Calificacion Comehte}rlo's b r\otas
para el siguiente nivel

< El personal conoce las 55's7?

. Han recibido capacitacion acerca o

de estas™?

Se aplica la cultura de las 5S's7?

Se practican continuamente los o

principios de clasificacion, orden vy

limpieza?>

cCompletd laa auditoria semanal y

se graficaron los resultados en el

pizarron de desempeno? Se a

implementaron las medidas

correctivas?>
/ 3 =

Suma = a Evaluacion del

Autodisciplina

0.333

o0.333



