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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo general conocer de qué
manera la implementacién del modelo SCOR optimizara la gestion de la cadena de
suministros de la empresa metalmecanica CARYANT E.l.LR.L, asimismo en la
metodologia empleada el trabajo es de tipo aplicada con un disefio de investigacion
eperimental de tipo pre experimental. Se relatan ciertas teorias relacionadas con
el modelo de referencia operacional para conocer la parte introductoria y poder
llevar a cabo el desarrollo con informacion valiosa que permite generar los

cambios esperados y lograr el alcancedel estimulo adecuado.

Dentro del estudio metodolégico de las variables se precisé conocer la situacion
actual de la empresa antes de aplicar la implementacion del modelo SCOR, luego
implementar el estimulo y por ultimo analizar la gestién de la cadena de suministros
después del modelo SCOR, mediante un cuestionario como instrumento propuesto,
seguido de formatos para analizar indicadores, mapa de procesos, método de
clasificacion ABC, matriz de Kraljic y flujos de subprocesos de trabajo, donde se
pudo concluir que se minimizaron los costos directos de almacenamiento, los
costos administrativos de almacenamiento, optimizando los indicadores de
confiabilidad con una brecha del 76%, capacidad de respuesta con una brecha de
53.72 hr y flexibilidad con 26.86 hr.

Palabras clave: Modelo SCOR, Cadena de suministro, Método ABC, Matriz de

Kraljic.



ABSTRACT

The general objective of this research work is to know how the implementation of
the SCOR model will optimize the management of the supply chain of the
metalworking company CARYANT E.|.R.L, also in the methodology used, the work
is of an applied type with an experimental research design pre-experimental type.
Certain theories related to the operational reference model are related to know the
introductory part and to be able to carry out the development with valuable
information that allows generating the expected changes and achieving the scope

of the appropriate stimulus.

Within the methodological study of the variables, it was necessary to know the
current situation of the company before applying the implementation of the SCOR
model, then implement the stimulus and finally analyze the management of the
supply chain after the SCOR model, through a questionnaire as an instrument.
proposed, followed by formats to analyze indicators, process map, ABC
classification method, Kraljic matrix and work thread flows, where it was possible to
conclude that direct storage costs, administrative storage costs were minimized,
optimizing the indicators of reliability with a gap of 76%, response capacity with a
gap of 53.72 hr and flexibility with 26.86 hr.

Keywords: SCOR Model, Supply Chain, ABC Method, Kraljic Matrix.



INTRODUCCION

El hoy en dia la importancia que se debe tener en cuenta en un inventario son
puntos que a simple vista parecieran pequenos, pero son muy importantes ya
que tienen un cargo fundamental en las diversas empresas que realizan
servicios, ya sea el caso de la metalmecanica y entre otros rubros semejantes.
Por lo tanto, si la empresa carece de un bajo rendimiento del control inventario
afecta al personal del area de operaciones, especificamente en los tiempos
donde es factor importante al tener trabajos pronosticados que deben ser
entregados en fechas especificas. Es por eso que se debe tener un alto control
por parte del area logistica para asi lograr un mejor soporte al manipular
herramientas, maquinarias y entre otras cosas que faciliten a los
colaboradores a realizar sus trabajos de manera rapida y efectiva,
manteniendo asi el orden adecuado dentro de la empresa. Entonces, se vio
necesario este proyecto porque esta relacionado directamente, ya que lo que
se quiere lograr como bien dice Krajewski y Ritzman (2000), es un gran
desafio hacer una buena gestion de inventario porque se basa en mantener
las cantidades que necesita la empresa para cumplir con las prioridades
competitivas, con mayor énfasis en la eficiencia y la productividad.
El papel de los inventarios en una empresa de fabricacion y comercializacion
es de suma importancia para ella, ya que representan una parte importante
de los activos y, por lo tanto, de sus procesos finales. Por lo tanto, es
necesario gestionar eficazmente las actividades iniciales, asi como los
productos terminados y los productos terminados. Los estudios de gestion
representan una oportunidad continua para mejorar los sistemas de control de

inventarios.

Si se realiza un enfoque en el ambito empresarial, especificamente el rubro
de la metalmecanica actual, los niveles de competencia en el mercado van en
incremento y esto seguira en incremento con el pasar del tiempo, y la unica
manera de sobresalir ante las empresas es mejorar internamente. Es por eso

que aplican estrategias donde se les facilite mejorar la gestidon



logrando asi una mejor competitividad que resalte con un mejor

posicionamiento en el mercado generando una alta ventaja competitiva.

Como realidad problematica en un contexto internacional se tuvo que
Schlegel y Trent (2014), manifiestan que la mayoria de las actividades, se
encuentra en avance en la administracion del riesgo en términos de
suministros que se expande en un menor avance a la demanda, ademas,
existe una ausencia de la administracion respecto al entorno que gira

alrededor de la empresa.

Por otro lado como realidad problematica en un contexto nacional, se tuvo,
que Christopher (2011), comenta que hay inconvenientes en la administracion
de la cadena de suministros en las pymes en el sector de construccion, donde
el cambio de los ultimos afos del siglo XX de un presente relativamente
estable a un presente mas turbulento ha hecho que el entorno empresarial
evolucione, por lo tanto sea menos predecible, ahora son capaces de
adaptarse mas rapidamente a situaciones de mercado donde los precios de
los productos son productos mas competitivos, en general muchas
organizaciones han redisefnado su estructura organizacional. , adoptando un
enfoque de red, subcontratan gran parte de su produccion como elemento

clave en la cadena de suministro.

Y por ultimo la realidad problematica en un contexto local, se observé que
afnos atras parecia no tener importancia la implementacion o mejora de una
cadena de suministros, pero hoy en dia, este tema es un factor clave para
lograr el éxito de una organizacion y sobresalir ante la dificil situaciéon
econdmica que atraviesa el pais. Por lo tanto, la empresa metalmecanica del
presente estudio manifestd problemas de abastecimiento en sus materias
primas, herramientas, materiales exclusivos para ciertos trabajos
ocasionando pérdidas de tiempo, de la misma manera presentd problemas
desde la recepcion y almacenaje que ingresan a la empresa, ya que al no
tener un control de estos bienes ocasiona pérdidas y entreveros de materiales,
es por eso que se debe tener consideracion en lo que concierne a procesos
logisticos para lograr un buen almacenamiento del material, asi mismo tener

el cuidado debido al ser manipulado ya que también se evita ciertos



complicaciones que serian factores cruciales al momento de empezar el
trabajo. Se quiso entrar en el proceso de abastecimiento de piezas metalicas
para ciertos proyectos, ya que se observo también un considerable exceso de
pedidos, ocasionando pérdidas a la empresa. Un tiempo atras, la empresa
tenia un control minimo, pero debido a la pandemia, a la reduccion del
personal y entre otros factores mas, se perdié ese control mencionado. Es por
es0 que se quiso elaborar la implementacién del modelo SCOR para lograr
mejorar la gestion de la cadena de suministros ya que, segun lo estudiado
hasta el momento, se pronostica que sera muy beneficioso para la empresa

de distintas maneras.

Con toda esta informacion previa se determinoé el siguiente problema: ¢ De qué
manera la implementacion del modelo SCOR lograra mejorar la gestion de la

cadena de suministros de una empresa metalmecanica?

El presente proyecto de investigacion se justificd, basandose desde el aspecto
social, ya que consigo traera un beneficio considerable hacia la misma
empresa donde se aplique, haciéndola mas competitiva y productiva, asi
como también hacia los trabajadores, permitiéndoles optimizar su flujo de
informacion, y los tiempos de trabajo en las operaciones, y por ultimo al cliente
final, para que los servicios prestados sean de alta calidad, hacia la poblacion
dirigida, en el menor tiempo posible. Del mismo modo, esta investigacion
aporto en el aspecto tedrico, ya que la implementacion de las mejoras puede
servir para implementar ciertos procedimientos de trabajo donde lo que se
busca es tener una conexidon comunicativa mas amplia, asi mismo como el
acoplamiento de abarcar todos los sectores de trabajo. Asi mismo, la presente
investigacion desde el aspecto practico se justifico debido a que permite la
resolucién de la problematica tocada, es decir, la gestion de la cadena de
suministros, por lo que servira para mejorar los problemas de planificacién, de
abastecimiento de materia prima, repuestos, insumos, productos terminados,
etc., de almacenamiento, hasta su devolucion al cliente final, mediante la
aplicaciéon de una gestion de inventarios, ya que su objetivo global, es
ciertamente garantizar la disponibilidad de los materiales necesarios para

la produccion en el momento adecuado y en las condiciones adecuadas,



logrando asi menores costos de aprovisionamiento y optimizando los tiempos

de entrega.

Es asi que, teniendo en cuenta estos aspectos se planteod el siguiente objetivo
general: Implementar el modelo SCOR para mejorar la gestion de la cadena
de suministros de una empresa metalmecanica. De la misma manera, se
extrajo los siguientes objetivos especificos: Evaluar la situacion actual de la
empresa metalmecanica para identificar las causas principales que afectan la
gestion de la cadena de suministros. Evaluar la gestién de la cadena de
suministros sin la aplicacién del modelo SCOR. Implementar y desarrollar el
modelo SCOR para mejorar la gestion de la cadena de suministros. Evaluar
la gestidon de la cadena de suministros con la aplicacion del modelo SCOR. A
su vez se extrajo la siguiente hipotesis de investigacion: La implementacion
del modelo SCOR mejorara la gestion de la cadena de suministros de una
empresa metalmecanica, a su vez se tuvo la hipotesis nula: La
implementacion del modelo SCOR no mejorara la gestion de la cadena de
suministros de una empresa metalmecanica, y por ultimo la hipotesis
alternativa: La implementacion del modelo SCOR mejorara un poco la gestidon

de la cadena de suministros de una empresa metalmecanica.



MARCO TEORICO

Existen distintos estudios previos relacionados a las variables presentes en el
proyecto de investigacion, ya sea en el sector metalmecanico o en cualquier
otro rubro, de los cuales se destaca la importancia de sus objetivos, resultados
y sus conclusiones, es asi que en este contexto se establecen los siguientes

antecedentes a nivel internacional:

Spina, Rohvein, Urrutia, Roark, Paravié y Corres (2016), en su articulo, se
trazaron como objetivo la conceptualizacidén de todos los procesos unificados
y presentes en la aplicacion del modelo SCOR, asi como también la
identificacion y definicion de los indicadores y las propuestas de mejores
practicas en toda la cadena de suministros. De tal manera que obtuvieron
como resultado la identificacion y fijacidn de indicadores para el nivel 2 del
modelo SCOR, asociados a atributos de Fiabilidad del nivel 1, teniendo 4
subprocesos para esta etapa, asi también 4 indicadores para el atributo de
Respuesta, 13 indicadores para el atributo de Agilidad, 7 para el atributo de
Costos y por ultimo 13 indicadores para el atributo de Gestion de Activos. Es
asi que llegaron a la conclusién de que, para realizar un analisis mas concreto
de la cadena de suministros, era necesario realizar una divisidon de los grupos
en cuatro subgrupos, debido a que los procesos en la empresa eran bastante
variados, de tal manera que el enfoque sea netamente entre proveedores y

clientes.

Georgise, Thoben y Seifert (2012), en su articulo de revision literaria,
decidieron observar la amplia posibilidad de alcance y adaptacién del modelo
SCOR en distintos escenarios, de tal manera que se logre identificar cuan
eficaz puede ser al momento de establecer estdndares en las distintas
empresas, ya sean grandes, medianas o pequefias. Es asi que, lograron
determinar la gran importancia de las métricas de desempefio en sectores de
desarrollo comercial, asi como las propuestas para mejorar la cadena de

suministros.



Por otro lado, Kusrini (2019), en su articulo, optaron por asumir la
investigacion en una empresa dedicada a la industria del cuero, en lo textil y
todo lo referido a la moda actual, en donde decidieron realizar la medicion de
la cadena de suministro, por medio del desempefo o rendimiento que propone
el modelo SCOR hacia un enfoque o analisis de procesos, asimismo, lograron
identificar que un indicador promedio como valor de desempeio es de 54.29
que sirve como referencia para realizar la implementacién del modelo y

realizar comparaciones.

También, Leon, Pena,Orozco y Rivera (2017), en su articulo, decidieron
aplicar la medicion del desempeno en la gestion de la cadena de suministros
en una empresa fruticola, mediante la implementacion del modelo SCOR, es
asi que aplicaron un método de selecciéon de métricas mediante un proceso
de andlisis conocido como AHP en donde evaluaron 3 escenarios distintos
para la valoracion de los resultados haciendo hincapié a valoraciones ya
determinadas por expertos.

Asimismo, Rios, Duque y Gomez (2019), en su articulo, se trazaron realizar
la identificacion de factores de riesgo en la CS con el objetivo de brindar un
correcto enfoque de procesos, no obstante, habiendo muchas metodologias
para encontrar factores de riesgo, una de las mas importantes y que fue la
mas apta a utilizar en este proceso es la metodologia SCOR. Llegaron a la
conclusion mediante indicadores clave o métricas que existen 20 factores de
riesgo operacional presentes en la CS con mayor nivel de negatividad, puesto
que el debido enfoque y control propuesto por el modelo SCOR, permitira
realizar los controles necesarios para disminuir tal falencia.

Pulansari y Putri (2020), en su articulo, se propuso a utilizar un método que le
permita corregir los problemas de manufactura o produccién que usualmente
se presentan en distintas empresas y por las cuales no existe un analisis de
procesos en sus flujos de trabajo, por lo que el método mas adecuado fue el
modelo SCOR para realizar la evaluacion de desemperio en la gestion de la
cadena de suministro orientada a una empresa siderurgica. Asi, pudo obtener
como resultado un valor indicador de 67.73 como categoria intermedia para

trazarse objetivo de mejora con valores propuestos.



Tama et al. (2019), en su articulo, tuvieron como objetivo utilizar el modelo
SCOR para mejorar los niveles de suministro en un proceso de produccion de
chips, para lo cual era necesario realizar una evaluacion de los riesgos
potenciales que afectaban directamente a la proyeccion de la demanda o en
la gestion de proveedores, por lo que hicieron la medicion de métricas
actuales, que resultaron en 47 y 37 eventos y agentes de riesgos
respectivamente, de tal manera que se pudiera tener un indicador para la
propuesta de mejoras y el rediseno de los flujos.

Sholeh et al. (2021), en su articulo, realizaron la investigacion y desarrollo de
una empresa de construccion, donde tenian como finalidad evaluar la cadena
de suministro que tenia como elementos o variables al concreto premezclado,
es asi que haciendo uso del modelo SCOR, y realizando trabajos de
simulaciones con proyeccion “X”, encontraron los indicadores necesarios para
realizar el redisefio de sus procesos y las post mejoras del flujo de trabajo o
produccion.

Saleh et al. (2016), en su articulo, tuvo como objetivo realizar la medicion del
desempeio en la gestion de la cadena de suministro haciendo uso de la
metodologia SCOR en version 11.0, en donde se ve reflejada la combinacion
del modelo SCOR con la dinamica de sistemas para un proceso de MTO. Es
asi, que tras realizar la identificacion y el analisis de sus métricas se
obtuvieron valores de los atributos tales como: 80.08%, 103.53%,
72,17%105,58% y 93,76% en el cumplimiento perfecto de pedidos.

Anthara y Damayanti (2018), en su articulo, tuvieron como propdsito realizar
la medicidén de la cadena de suministros especificamente en su gestion para
una empresa de la industria de zapatos, teniendo en cuenta que el modelo a
utilizar es el SCOR, ya que estd adecuado para realizar la identificacion y
analisis de métricas ya sea en pequefa, mediana y grande empresa. Es asi
que al final de su investigacion lograron aumentar las ventas en la produccion
de confeccién de zapatos.

Sembiring y Rambe (2017), en su articulo, se dedicaron a realizar la
investigacion en una empresa de produccion de aceite de palma crudo en
donde se han identificado problemas de ventaja competitiva, por lo que

buscan mejorar los indicadores de desempenio para directamente beneficiar a



los procesos de negocio. Es asi que haciendo uso del modelo SCOR,
obtuvieron métricas de desempefio para realizar las propuestas de control, y
realizar una gestion adecuada en los procesos de business.

Por otro lado, Sanabria y Bello (2009), en su articulo, propusieron realizar
enfoques conceptuales en cada uno de los procesos claves del modelo SCOR
en una empresa determinada. Como resultado, obtuvieron que para un
redisefio de la Cadena de Suministros es indispensable la creacion de un
mapa geografico y de un diagrama de hilos, teniendo en cuenta una variacion
en el flujo de trabajo, considerando oportunidades de mejora en tiempos y
eficiencia, por tanto, se planea modificar el diagrama analizado en los
primeros niveles y reestructurarlos en un 50 % proponiendo cambios en las
funcionalidades de la empresa. Por ultimo, concluyeron que el principal aporte
que el modelo SCOR ofrece, va dirigido para aquellas empresas en etapas
iniciales de formacion que ayuden a diagnosticar, definir y mejorar su cadena
de suministros.

También tenemos a Curbelo y Delgado (2014), que en su articulo, propusieron
como objetivo un procedimiento basado en el modelo SCOR que logra alinear
los objetivos de la compafiia con los procesos establecidos en la cadena de
suministros con la meta de identificar, definir, evaluar, controlar y mejorar
continuamente el desempefo por medio de métricas, indicadores, y buenas
practicas. Como resultado mediante el analisis de los indicadores para
incrementar la satisfaccion de los clientes finales obtuvieron un valor deseado
para el 2013 en nivel de calidad ponderado un puntaje superior a 0.85 en
tiempo de entrega un puntaje de 11, en entrega completa un 85, en flexibilidad
un 89, en calidad del producto 100. Es asi que los autores concluyeron que,
mediante la implementacion del modelo propuesto, los procesos, y la
factibilidad, se pudo evidenciar la mejora notable en los resultados obtenidos
en cada nivel de procesos.

Salazar, Cavazos y Martinez (2012), en su articulo, tuvieron como objetivo
recolectar informacion del centro de investigacion, para poder definir la
cadena de suministros y aplicar el modelo SCOR. Como resultado obtuvieron
una baja cantidad de rendimiento analizado por medio de los indicadores que
brinda SCOR, con un 50% de oportunidad en el indicador de Confiabilidad,



baja produccion de Biodiesel y despachos en el indicador de Flexibilidad, un
10% de oportunidad en los Costos de la Cadena de suministros, asi como
también una baja liquidez en el manejo de Activos. Posteriormente concluyen
que la ventaja fundamental que otorga el modelo SCOR es la definicién, y
evaluacion de los procesos y subprocesos presentes en las operaciones de la
CS del biodiesel de higuerilla, por lo que permite un analisis profundo respecto
a los principales elementos, desde la planificacion hasta el retorno a los
clientes finales.

Jassir-Ufre, Dominguez, Paternina, Henriquez (2018), en su articulo, tuvieron
como objetivo demostrar como un buen desempefo del ciclo cash to cash de
la empresa conllevara a optimizar los indices de liquidez que desembocan
directamente en los flujos de caja de la organizacion de tal manera que se
hagan presentes y utiles los indicadores en el segundo nivel del modelo
SCOR. Por medio de un analisis, se obtuvo como resultado que la empresa
objetivo de estudio tiene casi un 16.75% del total de activos del sector
siderurgico valorizados por sobre 690.000 millones de pesos, y asi también,
tiene casi el 13.10% del total del patrimonio, de lo que se puede obtener que
los ingresos basicos de la empresa, equivalen un 32.12% del total del sector,
los activos corrientes son representados por un 45% y los no corrientes por
un 1.88%. Es asi que concluyeron que con la implementacién del ciclo Cash
to Cash por medio del modelo SCOR, se logra adaptar los procesos logisticos
a la realidad problematica de la empresa.

Mandinec et al. (2021), en su articulo, considerd pertinente realizar la

validacion inicial de los indicadores de desempefio de la empresa a investigar
mediante el modelo de referencia operaciones SCOR, para lo cual obtuvo 5
proceso dentro de la cadena de suministro y 49 elementos de nivel 2, para lo
cual tiene como objetivo final mejorar los indicadores de tal manera que los
procesos en el flujo de trabajo alcancen una mejora considerable.

Teniendo en cuenta que a nivel internacional son variados los casos de
implementaciéon o propuesta de un modelo SCOR y éptima recomendacion,
pues de la misma manera tenemos los antecedentes a nivel nacional de los
cuales, Denegri e Yzaguirre (2016), en su articulo titulado, se trazaron como

objetivo, efectuar un analisis de la situacion actual de la empresa, para definir



procesos y subprocesos, y poder revertir las falencias con un nuevo disefio
de la cadena de suministros. Como resultado de la aplicacién de la matriz de
vester en los componentes de las 4 areas de la empresa, y en 1 externo, es
decir una especializacion en el area técnica, se obtuvo 3 areas en estado
critico, lo cual es preocupante y bajo observacion, asi como también una de
las areas, se encuentra en el cuadrante indiferente y poco significativo. De tal
manera llegaron a la conclusion de que con una buena implementacion del
modelo SCOR, se logré identificar por medio de métricas, resultados con
opcion a realizar mejores practicas y obtener buenos resultados.

Tovar (2018), en su articulo, tiene como objetivo demostrar como es que los
modelos usados en los sectores privados, logran tener el impacto adecuado
en el sector publico. Es asi que, como resultado, se dividieron en subprocesos,
para poder realizar las validaciones correspondientes por medio de métricas,
es asi que, mediante una grafica de ponderaciones segun los actores
estratégicos del programa de alimentacion escolar, se logré obtener grupos
satisfechos con mucho poder, pero con poco interés que representa al 25%
de los involucrados en el analisis, grupos monitoreados con poco poder y poco
interés, representando el otro 25%, y por ultimo los grupos comprometidos e
informados que representan el 50% del total de los involucrados. Como
conclusién, sefalaron que el uso de la metodologia SCOR es viable aplicarlo
a un programa del estado debido que a traza el alcance de los procesos y su
posterior divisidbn en subgrupos para implementar métricas o indicadores.

Por otro lado, Francia-Arias, Marin, Macassi, Raymundo y Dominguez (2020),
en su articulo, tuvieron como objetivo la implementaciéon de un modelo SCOR
para disminuir los tiempos de entrega en el proceso de retorno de la cadena
de suministros. Por lo tanto, obtuvieron como resultado, después de la
aplicaciéon, la reduccion de existencias de aproximadamente S/13,000 al
comparar el primer trimestre de 2018 con el de 2019. Asi mismo concluyeron
que, para reducir el exceso de existencias y finalmente eliminarlo, se
requieren muchos esfuerzos, uno de estos es adaptarse a las nuevas
tendencias de adquisicion por parte de los consumidores. Estos buscan
canales no fisicos para la adquisicién de productos y no son indiferentes al

pago del transporte asociado a eso.
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Guzman, Montalvo, Carballo y Raymundo (2019), en su articulo, tuvieron
como objetivo proponer un modelo de gestion de procesos y control de
inventarios para lograr disminuir las pérdidas de cliente. Es asi que obtuvieron
como resultado que el unico indicador fue el de disponibilidad de repuestos el
cual esta casi el 10% aproximado por mes siendo la meta de Karcher Peru del
85%. Luego de ello se debe seleccionar la muestra y que existencias se
tomaran. Es por ello que se realizé el estudio de todo el 2016 y 2017 en
relacion a las ventas planeadas por mes. En un grafico estipulado se observa
gue los clientes cuentas claves tienen una participacion del 85% de los
ingresos totales. Como conclusion, detallaron que con la implementacion del
modelo siguiendo los procesos de estudio del modelo SCOR, se logra
evidenciar, si la propuesta de aplicacion es viable o no, ademas se destaco la
importancia del proceso de prondstico de demanda.

Por otro lado, Sencara, Cardenas, Nin y Dumont (2020), en su articulo, se
trazaron como objetivo aplicar una metodologia que permita reducir los
tiempos de entrega que ocasionan o provocan insatisfaccion en los clientes.
Como resultado obtuvieron que, mediante una simulacién del proceso
propuesto de cadena de suministro, se detalla la misma cantidad de
cuadernos universitarios en paquetes asociados como salida. En este caso su
puede verificar en los indicadores (KPI's) que han salido 60 paquetes en
promedio que representa 1500 cuadernos al igual que el proceso actual. Asi
mismo concluyeron que, con la metodologia adecuada, conducira a un
impacto positivo que optimice la cadena de suministros y ademas permita
reducir los tiempos de procesos en etapa de produccion en la CS en un 60 %.
Ayyildiz, Alev y Gumus (2021), en su articulo, propusieron aplicar el moderno
modelo SCOR 4.0 para establecer métricas en la gestion de la cadena de
suministros de una empresa de petroleos, aplicando un AHP difuso hibrido,
de tal manera que logre mejorar los 3 niveles principales de la cadena de
suministro.

Dentro de las teorias relacionados tenemos que en El Supply Chain Council
(2006), da entender al SCOR como modelo desarrollado para describir todas
las actividades que una empresa realiza a través de las etapas con el fin de

satisfacer las necesidades de los clientes. Tal modelo esta compuesto en
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cinco procesos basicos que se llevan a cabo en la empresa: planeacion,
aprovisionamiento, produccién, distribucidn y devoluciones ademas de
contener tres niveles de detalle de procesos: Nivel Superior, Nivel de
Configuracién y Nivel de Elementos de Procesos. Mientras que Calderén y
Lario (2005) en su articulo llamado: Analisis del modelo SCOR para la
Gestion de la Cadena de Suministro, concluyen que el modelo es empleado
como una herramienta de representacion, analisis y configuracion de cadenas
de suministro que proporciona un marco unico que mezcla los procesos de la
empresa, los indicadores de gestion, las mejores practicas y la reingenieria en
una red agrupada para facilitar la informacién entre las diferentes
organizaciones y procesos que conforman la cadena.

Tal modelo esta basado en KPI'S, que tienen cinco atributos clave que

representan objetivos de desempefio competitivo que conforman los niveles
de especificacion representados por el modelo. (Ballou, 2004):

Confiabilidad de la entrega: Al usar este atributo, lo que se busca es trasladar
el producto que se espera en el sitio y momento preciso, sin dejar de lado las
condiciones que se esperan, en el empaque y la cantidad idénea, con la
documentacion pertinente y al cliente especificado.

Agilidad: Lo que se busca es conservar una preeminencia competitiva,
mediante la rapidez de respuesta que tenga la cadena de suministro para
replicar ante cambios que se manifiesten dentro del mercado.

Capacidad de respuesta: Hace mencion a la velocidad que tiene la cadena de
suministro, para brindar el producto final a los clientes.

Costos: Hace referencia a los costos que se generan en las operaciones que
se dan dentro de la cadena de suministro.

Administracidn de activos: Asegura la efectividad organizacional, en el manejo
de todos los bienes, con la finalidad de satisfacer la demanda.

Los primeros tres atributos mencionados estan caracterizados por ser puntos
de vista del entorno exterior, mientras que los dos ultimos, son puntos de vista
internos (Calderén y Lario, 2005).

Para el Supply Chain Council, en los niveles de detalle presentados por SCOR
(2008) donde presenta los atributos antes mencionados estan: El nivel

superior en el que se utilizan los tipos de procesos en las empresas
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designadas, en el que se expresan en base a objetivos de competencia y
desempeio competitivo referidos a los 5 atributos antes mencionados; luego
el nivel de configuracion donde se usan las categorias de proceso, en el
segundo nivel se usan 26 categorias de proceso respectivamente: 5 para
planificacion, 3 para entrega, 3 para produccidn, para distribucion, 6 para
devolucion (3 para entrega y 3 para distribucidén) y 5 de apoyo. Los primeros
5 son de tipo planificacion, los 16 intermediarios son de tipo ejecucion y los
ultimos 5 son de tipo soporte (Calderdn y Lario, 2005).

La cadena de suministros es un area estratégica de negocios muy importante
donde se estudia cada subproceso que le pertenece, ciertos elementos que
no le dan beneficio adicional a la organizacion y en donde se evalua la calidad
de los controles efectivos que nos faciliten monitorear los puntos débiles de la
empresa.

Esta claro mencionar, que algunas cadenas de suministros tradicionales son
inmdviles con respecto a la colaboracidén con otros vinculos debido a, entre
otros elementos, la falta de sistemas de informacion adecuados para la toma
de decisiones sin las habilidades y destrezas necesarias (Verma et al, 2004).
Todo esto conlleva a la repeticién continua de actividades donde con el tiempo
suelen ser muy caro a la compainiia. Por ende, se debe analizar cada cadena
de suministros e identificar los aspectos criticos de la empresa que ponga en
una situacion de riesgo, con la finalidad de hacerlo mas dinamico.

Tenemos que Arana et. al. (2011) en su revista, manifiesta que una idonea
gestion de la cadena de suministro ayuda a las empresas a mejorar la
competitividad en el amplio mercado, en una mayor eficiencia en el uso de los
recursos para lograr los objetivos de servicio al cliente final, mayor precision
en la planificacion y control de la produccion de materiales e informacion
desde el suministro doméstico hasta el consumidor final, mejorando los
vinculos entre los miembros de la cadena, limitando los niveles de stock y
plazos de entrega, etc.

Un gran numero de encuestas se han centrado en este importante tema de
primordial importancia, estudiando el lado positivo de una adecuada gestion

de la cadena de suministro en las operaciones comerciales.
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Por otro lado, Marco Espejo (2017) en su libro, manifiesta que la ejecucion de
la cadena de suministro esta interpretada en el tiempo y en el lugar, las
variables son facilmente interpretadas por los clientes tan pronto como los
insumos y prestaciones cumplan cuando se los necesite. El trueque
consecutivo de informacidén influye en la cooperacion continua de los
integrantes del proceso, preparandolos para una excelente capacidad de
respuesta a la recepcion de pedidos, apoyando este alcance de suministro en
el tiempo y potenciando los argumentos tedricos y operativos que deben
formularse ante las dificultades econdmicas y comerciales, ademas de que los
efectos operativos son inseparables de todos los campos.

La posicidn de este concepto de transaccion ampliada depende en gran
medida de la conexion entre los miembros. Los consecutivos cambios de
informacion tienen la ventaja de reducir los tiempos de solucién de pedidos:
ya que pedir a un proveedor "para ayer" no es lo mismo que indicar con
antelacion un plan de suministro a medio plazo. Tan pronto como se reduzca
este tiempo de entrega, el efecto sobre los inventarios minimos sera positivo
y, a pesar de que facilita el flujo de materiales y vinculos comerciales, en
algunas areas, no se pueden generar estas vinculaciones activas, que son
dependientes del método. participantes y el nivel de compromiso con las
metas entregadas. Un ejemplo obvio es que la mayoria de pescadores,
ganaderos y agricultores se rebelan para ponerse de acuerdo sobre el precio
y la cantidad a ofrecer.

Segun Janet Torre (2016) manifiesta que, la gestion de un sistema de
inventarios es un quehacer que va de la mano con la cadena de suministro,
ya que es uno de los aspectos logisticos mas complejos de cualquier sector
de la economia. El presupuesto para el inventario es importante, esto ademas
de los controles de capital relacionados con los activos de origen, la
acumulacion de inventario y los productos terminados, constituyen el potencial
para construir grandes estructuras en el sistema. Sin embargo, esta dificultad
de gestidn es cada vez menor debido a los efectos colaterales que surgen
como son la globalizacion, nuevos mercados, diversificacidon y aumento de
referencias de productos, produccion y distribucion de productos, precios

elevados, calidad exigente y sobrecarga de informacion.
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Ademas segun (Enrique Bonilla, Yulieth Chavez Amarillo y Armando
Calderdn, 2020) da a conocer lo fundamental que es idear la gestién de
compras que sea lo suficientemente eficiente y sustentable para que asi en
un futuro las empresas se acoplen a un criterio de responsabilidad ambiental
y logren llevar consigo un criterio diferente que sera de suma importancia al
llevar a cabo un cierre de negocios. También, es propio de la empresa que
incentive a los colaboradores la generacion de bienes y servicios, pero con un
alto valor ambiental y mediante esto logren una responsabilidad con el medio
ambiente para la elaboracion de todas las tareas, basicamente, en toda la
cadena de suministro.

Segun (Botes, Niemann y Kotzé, 2017), manifiesta que la matriz de Kraljic
abarca la parte dificil del mercado basandose en el abastecimiento de
insumos, asi como la recepcién del producto final obtenido. Esta matriz divide
los productos adquiridos en dos partes: funcion del riesgo del abastecimiento
y en como impacta en los beneficios adquiridos, en otras palabras, llamado
también bajo y alto. A consecuencia de esto desemboca una matriz de 2x2
donde divide tanto a los productos terminados como a los proveedores en
cuatro categorias: las estratégicas, las de apalancamiento, la parte
problematica y los no criticos. También se tiene la acotacién de (Miguel y
Ocampo, 2018), que esta matriz esta enfocada en el valor que tiene un bien o
servicio dentro de la empresa y que tan dificil es la adquisicidn (en el aspecto

técnico) del producto
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. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion

El presente proyecto de investigacion es de tipo aplicada, debido a que se realizo
un diagnostico de la gestion de la cadena de suministros de la empresa
metalmecanica CARYANT E.I.R.L, mediante la implementacion del modelo SCOR,
el cual permitid detectar posibles falencias en los procesos y, por ende, generar
oportunidades de mejora y la toma de buenas practicas para una mejor gestion.

Al realizar esto se estaria introduciendo la gestidn de procesos que no es nada facil
realizarlo, ya que durante afnos las organizaciones de suma importancia a lo largo
de la historia siempre presentaron una estructura funcional. (Medina Ledn et al.
2019)

La investigacion aplicada tiene por objetivo la generacion de conocimiento con
aplicacion directa y a mediano plazo en la sociedad o en el sector productivo. Este
tipo de estudios presenta un gran valor agregado por la utilizacidén del conocimiento
qgue proviene de la investigacion basica (Lozada, 2014).

El hecho de lograr esta investigacion demuestra que los tesistas estan en la
capacidad de interpretar, indagar y analizar conflictos sociales basados en la
realidad, logrando asi que se formen personas mas eficientes en el ambito
profesional. (Vargas Cordero, 2009)

Asimismo, el diseno de Investigacion del presente proyecto es Experimental de tipo
Pre Experimental, debido a que se realizd un disefio de Pre diagndstico y Post
diagndstico con un solo grupo. Los pre experimentos sirven para aproximarse al
fendbmeno que se estudia, administrando un tratamiento o estimulo a un grupo para
generar hipoétesis y después medir una 0 mas variables para observar sus efectos
(Valdez, Villar y Moreno 2020). G:Xi—»t—»X2

X1: Gestidn de la cadena de suministros de la empresa metalmecanica CARYANT

E.I.LR.L. sin implementacion del modelo SCOR.

t. Implementacién del modelo SCOR para mejorar la gestién de la cadena de

suministros de la empresa metalmecanica CARYANT E.L.LR.L.
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X2: Gestion de la cadena de suministros de la empresa metalmecanica CARYANT

E.l.LR.L. con la implementacion del modelo SCOR.
3.2. Variables y operacionalizacion

Segun (Guadalupe Miranda-Novales y Angel Villasis-Keever 2016), nos indica que
la variable esta vista como objeto con una autenticidad donde en el proceso de su
elaboracién va adquiriendo un sinnumero de valores, dependientemente de las
condiciones que lo rodean. Se enfoca en la principalmente en el ambito de las
matematicas, es ahi donde las variables requieren valores fijos y precisos para
lograr solucionar los problemas. Mientras que (Condori 2015) manifiesta que las
variables son hechos reales, eventos que se presentan espontaneamente donde
es totalmente visible por los principales sentidos del ser humano, asi mismo como
lo cinestésico, también esta de la mano con la experiencia sensitiva y aprecio

emocional, factible a la comprensién y a la convivencia.

Las variables que se hallaron dentro de la investigacion fueron las siguientes: como
variable independiente se tuvo la Implementacién del modelo SCOR y como
variable dependiente se tuvo la mejora de la cadena de suministros, estas variables
mencionadas, fueron determinadas como un enfoque cuantitativo. Esto fue definido
asi ya que debido al bajo rendimiento de la cadena de suministros de la empresa
se plante6 mejorarla a través de una implementacion del modelo SCOR, obteniendo

muchos beneficios para la organizacion.
Para la variable dependiente: Mejora de la cadena de suministros.

e Definicion Conceptual: Mentzer (2004), manifiesta que la cadena de suministro
hace referencia a un conjunto de varias empresas enlazadas con flujos de
productos, servicios, financiamientos y el reporte desde el suministro hasta el

consumidor final.

e Definicion Operacional: Segun (Dario et al. 2017) indica que la utilizacién de
indicadores de manera frecuente en las empresas tiene por consiguiente la
adquisicion de informacion requerida sobre la etapa actual de ciertas areas que
comprometen el rendimiento de una compania. Se tuvo que la variable que hace
mencién a la cadena de suministros se midio a través de indicadores o también

llamados Kpi’s.
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e Indicadores: Ordenes, Compras realizadas y aprobadas, Ventas acumuladas,
Inventario promedio, Planificacién, Abastecimiento, Distribuciéon Para acotar la
importancia de estos indicadores, se tiene a (De Fatima Ferraz Da Silva Tacconi
et al. 2014), diciendo que, al poseer una buena organizacién de compras, es
muy bien visto al exterior ya que posee una vision hacia un futuro positivo,
teniendo conexiones con los proveedores logrando asi una verdadera gestion

de lacadena de suministro.
e Escala de medicion: Ordinal
Para la variable independiente: Implementaciéon del modelo SCOR

e Definicion Conceptual: Segun Supply Chain Council (SCC) define al modelo
SCOR como un modelo basico que esta constituido por eslabones donde se
establecen procesos logisticos, procesos de reingenieria, factores de
desempeiio y meétodos que se encuentran en el interior de la cadena de
suministro, donde se busca mejorar la gestiéon asi mismo la relacién entre los

protagonistas (Supply Chain Council, 2008).

e Definicion Operacional: Se tuvo planificado aplicar un diagrama de Ishikawa,
también el método ABC vy, por ultimo, indicadores donde primero se cerciord que
no estaban siendo aplicadas, para proponer lograr mejoras para la empresa.
Para acotar a esto, (Parada Gutiérrez, 2009) menciona que la logistica es un
instrumento con la finalidad de lograr ventajas para poder desafiar la
competencia laboral de hoy en dia, esto es visto como un valor agregado por las
demas empresas que requieran sus servicios, logrando asi un increible

aumento de rentabilidad en la empresa.

e Indicadores: Lead Time, Aprovisionamiento, Almacén, Gestidon de inventarios,
Distribucion y Transporte. Por ultimo, se tiene que segun (Lopes-Martinez, Inés
Gdomez-Acosta y Acevedo-Suarez, 2012), manifiesta que no basta con solo velar
por la gestidn de inventarios con la perspectiva de la empresa, sino también ver
toda la cadena de suministros, ver todos los eslabones que conectan esta familia
tal es el caso de la distribucién, transporte y demas indicadores planteados todo
esto con la finalidad de satisfacer al cliente final.
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e Escala de medicion: Nominal (Ver anexo 01)

3.3. Poblaciéon, muestray muestreo

Poblacion

El presente proyecto de investigacidon tuvo en cuenta como poblacion a 12

integrantes de la empresa CARYANT EIRL, de los cuales 4 pertenecen al area

administrativa, y los otros 8 son del area operativa.

Para la eleccion de la poblacién se tuvo en cuenta los criterios segun los

requerimientos de los autores, estos son:

e Criterio de inclusién: Se consideraron solo a trabajadores dentro de planilla
qgue brinden servicio permanente de los cuales se consideraron a los 12
integrantes de la empresa.

e Criterio de exclusion: En este criterio se tuvo en consideracion a las personas
gue realizan trabajos oportunos para la empresa, es decir, no se encuentran en
planilla emitiendo recibos por honorarios y/o en efectivo. Dentro de los cuales se
excluydo a 3 trabajadores que brindan servicios de reparacion, montaje y

transporte.
Muestra

Para el caculo de la muestra normalmente se tiene en consideracion a un grupo de
elementos extraidos de la poblacion, sin embargo, debido a que se tiene un grupo
pequefio, la investigacion tomd en cuenta la misma cantidad aplicada en la

poblacién siendo ésta de 12 miembros de la empresa.
Muestreo

Debido a que no hubo un proceso de aplicacion para la extraccion de la muestra se

considerd un muestreo de tipo no probabilistico.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos

Para el presente proyecto de investigacion se utilizo las técnicas de observacion y
analisis documental para las dimensiones establecidas en la tabla de
operacionalizacidén de variables, y se recaudo la informacion con los instrumentos
de guia de observacion y también con fichas de registro de datos. Asi mismo se
empled la técnica de entrevista para conocer la situacion actual de la empresa,

fortalezas y debilidades, empleando el cuestionario como instrumento.

Los instrumentos empleados fueron validados por un ingeniero para que nos brinde

la seguridad de lo que se esta aplicando en la empresa.

20



Tabla 01. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

: FUENTE DE
VARIABLE TECNICA INSTRUMENTO INEORMACION
Formato de costos Documentos de la empresa
s directos de CARYANT EIRL, planillas de
Analisis | ; colaboradores, costos
documental almacenamiento mensuales, etc.
(Anexo 07)
_ Formato de costos Documentos de la empresa
Variable Analisis administrativos CARYANT EIRL, planillas de
dependiente: documental colaboradores, costos
Cadena de (Anexo 08) mensuales, etc.
suministros . .
. Cuestionario Oficina administrativa y
Entrevista .
(Anexo 02) gerencia.
Documentos de la empresa
Analisis Formato de ScorCard | CARYANT EIRL, planillas de
documental (Anexo 09) colaboradores, costos
mensuales, etc.
Formato de pedidos
entregados a tiempo
(Anexo 03)
Formato de pedidos
recibidos a tiempo
Documentos de la empresa
(Anexo 03) CARYANT EIRL, planillas de
Andlisis . colaboradores, costos
Formato de pedidos ’
documental
entregados completos mensuales, efc.
Variable (Anexo 04)
independiente:
Implementacion Formato de facturas
del modelo emitidas sin error
SCOR (Anexo 05)
Formato de facturas
recibidas sin error
(Anexo 05)
Formato de tiempo de |  personal directo de area de
Observacion atencion de pedidos operacion, documentos de
(Anexo 08) ordenes de compra.
Formato de Documentos de la empresa
Anélisis comparacion de CARYANT EIRL, planillas de
documental indicadores colaboradores, costos
(Anexo 10) mensuales, etc.

Fuente: Elaboracion propia
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3.5. Procedimientos

¢ Como se realizara
la evaluacion de la
situacion actual de la
empresa
metalmecanica

¢, Como evaluara la
gestion actual de la
CS sin el modelo
SCOR

¢Coémo se
implementara el
modelo SCOR

¢ Coémo se evaluara
la gestién de la CS
con el modelo
SCOR

Cuestionario

Formato de costos
directos de
almacenamiento

Formato de costos
administrativos

Formato de
ScorCard

Formato de pedidos
entregadosa tiempo

Formato de
pedidos
recibidos a
tiempo

Formato de pedidos
entregados
completos

Formato de facturas
emitidas sin error

Formato de
facturas recibidas
sin error

Formato de
tiempo de
atencion de
pedidos

Formato de costos

directos de
almacenamiento

Se lograra obtener informacion valiosa
sobre la situacion actual de la empresa
metalmecanica que pasara por un
proceso de tabulacion y/o recuento de

Permitira calcular salario de personal,
costos de capacitacion, y costos de
distribucion o renovacién de espacios
fisicos.

Permitira calcular los costos
administrativos incurridos en
oficina y en almacén.

Permitira obtener los indicadores de
la actual gestion de la cadena de
suministro, mostrando sus valores
iniciales, asi como los valores metas,
sus brechas de variacién y las
herramientas propuestas para
mejorar los indicadores.

Se obtendran porcentajes y
cantidades metas de los
pedidos entregados y recibidos.

Permitira calcular el
porcentaje de entrega total
de pedidos al cliente.

Permitira calcular el numero de
facturas que fueron recibidas
del proveedor y emitidas al
cliente.

Se calcularan los tiempos de
demora en atencién de pedidos
realizados al proveedor y
solicitados por el cliente.

Permitira calcular los costos
despues de la aplicacion del

modelo
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Formato de costos P;rr.nlltlra c.alculfar Ios.(;ostos
S —> a mlnlstratlvos’lncurn os en
oficina y en almacén después de la
aplicacion del modelo

con el modelo
SCOR

Permitird corroborar la variacién

Formato de
de valores, con las propuestas

comparacion de

ad
¢ Co6mo se evaluara
la gestion de la CS \

otorgadas mediante la

indicadores
aplicacion del modelo.

Figura 1. Diagrama de flujo de procedimiento de recoleccion de datos.

3.6. Método de analisis de datos

Tabla 02. Método de anélisis de datos

Objetivo Especifico Técnica Instrumento Resultado
Evaluar la situacion Se loarara obtener
actual de la empresa . 9 .
metalmecanica para informacion valiosa sobre
identificar las causas . Cuestionario la actual gestlop .de la

o Entrevista cadena de suministros

principales que (Anexo 02) que pasara por un

afectan la gestion de L

la cadena de proceso de tabulacion y/o

suministros recuento de datos.

Permitira calcular salario
de personal, costos de
capacitacion, y costos de
distribucion o renovacion

Formato de
costos directos de
almacenamiento

(Anexo 07) de espacios fisicos.
Formato de Permitira calcular los
costos costos administrativos

Evaluar la gestion de administrativos | jncuyrridos en oficina y en

la cadena de Analisis (Anexo 08) almacen.
suministros sin la documental
aplicacion del modelo Permitira obtener los
SCOR. indicadores de la actual
gestion de la cadena de
Formato de suministro, mostrando
ScorCard sus valores iniciales, asi

como los valores metas,
(Anexo 09) sus brechas de variacion

y las herramientas
propuestas para mejorar
los indicadores.

Formato de
Implementar y pedidos . .
desarrollar el modelo Andlisis entregados a Siaont;?degg;nnfggsgfﬁz
SCOR para mejorar la tiempo y .
- documental pedidos entregados y
gestion de la cadena (Anexo 03) recibidos
de suministros. '
Formato de
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pedidos recibidos

a tiempo
(Anexo 03)
Formato de
pedidos Permitira calcular el
entregados porcentaje de entrega
completos total de pedidos al cliente.
(Anexo 04)
Formato de
facturas emitidas
sin error Permitira calcular el
(Anexo 05) numero de facturas que
fueron recibidas del
Formato de proveedor y emitidas al
facturas recibidas cliente.
sin error
(Anexo 05)
Formato de Se calcularan los tiempos
tiempo de de demora en atencién de
Observacion atencion de pedidos realizados al
pedidos proveedor y solicitados
(Anexo 06) por el cliente.
Formato de s
costos directos de Perm|t|ra Ca|C,u|aI’ IOS
almacenamiento costos después de la
aplicacién del modelo
. (Anexo 07)
Andlisis
Evaluar la gestion de documental Formato de Permitira calcular los
la cadena de costos costos administrativos
suministros con la administrativos incurridos en oficina y en
aplicacién del modelo almacen despues de la
SCOR. (Anexo 08) aplicacion del modelo
Formato de Permitira corroborar la
AnéIiSiS Comparacién de VariaCién de Va|0reS, con
documental indicadores las propuestas_otor_gadas
mediante la aplicacion del
(Anexo 10) modelo.

Fuente: Elaboracién propia
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3.7. Aspectos éticos

En la presente investigacion se tuvo especial relacion con los valores y aspectos
éticos dictados por la universidad César Vallejo, para lo cual se resaltd el
cumplimiento de la norma ISO 690, respetando los lineamientos de originalidad e
ideologia de los autores citados; asi también se acato la veracidad de los
resultados, honestidad de los datos evaluados, salvaguardando también la

identidad de las personas participes en la investigacion.

Ademas, también se acatd en primera instancia los requisitos del codigo de ética
establecidos en la Resolucién del Consejo Universitario N° 0262-2020/UCV, dentro
de los cuales se respeta y toma en consideracion los principios estipulados en el
articulo N°3, tales como autonomia, beneficencia, competencia profesional y
cientifica, cuidado del medio ambiente y biodiversidad, integridad humana, justicia,
libertad, no maleficencia, probidad, respeto de la propiedad intelectual,

responsabilidad, transparencia, y precaucion.

Asi también, se tomd en consideracion las normas éticas para el desarrollo de la
investigacion, especificamente el articulo N°8, en donde se espera que los
involucrados en la investigacion realicen el trabajo con total transparencia, sin
malas conductas cientificas, por lo que, ante cualquier caso de irregularidad, se

debe tomar cartas en el asunto, haciendo la respectiva denuncia de la ocurrencia.

Por otro lado, se tomé en consideracion el articulo N°9, donde se promueve la
originalidad de las investigaciones, evitando el plagio total o parcial, de un trabajo
o idea, por lo que es importante citar las fuentes o al autor en mencién de donde se

extrae la idea de investigacion.

Asimismo, se considerd el articulo N°10, donde se respetan los derechos del autor,
con la finalidad de permitir la difusion de los trabajos, y tomar cartas en el asunto
ante casos de plagio, por lo que se trabajé con total principio de ética y los valores

considerados en el reglamento.

Por ultimo, también se considerd el articulo N°11, donde se recalca la participacion
de un autor principal quien planifica, dirige, ejecuta la investigacion, por lo que ante
casos de financiamiento el autor principal es el encargado de supervisar a los
investigadores. Por lo que se tiene registrada toda la data para la recoleccién de

informacion y fines correspondientes.
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IV. RESULTADOS

4.1. Diagnoéstico de la situacion actual de la empresa
Descripcion de la empresa:

CARYANT E.ILR.L es una empresa dedicada al Disefo, fabricacibn montaje y
reparacion de maquinaria para el sector metalmecanico, con una especializacion
en los equipos de plantas Industriales.

La empresa cuenta con una amplia experiencia de mas de 18 afos y con una
organizacion que permite afrontar diferentes trabajos mediante la utilizacion de
recursos adaptados a las necesidades de cada proyecto.

CARYANT E.I.R.L se constituye como empresa desde el mes de febrero en el afio
2003.

La experiencia acumulada a lo largo de afos de trabajo y dedicacion,
conjuntamente trabajando con un grupo humano capaz y emprendedor ha logrado
consolidar el gran reconocimiento que se ha ganado la empresa a lo largo del

tiempo.

Principales clientes:

e QUIMPAC

e TASA

e SIMA

e PESQUERA DIAMANTE

e CFG INVESTMENT - COPEINCA

Principales proveedores:

e TRADISA

e JAESA ACEROS
e INDURA

e SOLDEXA

26



Gerente General
Ingeniero Jefe de
Residente operaciones

Secretaria —

[ |
. Supervisor .
Supervisor Asistente de
i Secundario - S
Planta 0 . logistica
perario
Prevencionista

II

— Almacenero

— Tornero

- Soldador

Mecénico

Montajista

Figura 2. Organigrama estructural de la empresa CARYANT E.I.LR.L.

CARYANT E.ILR.L cuenta con la jerarquizacion adjunta en la Figura 5, en la que
empieza desde la cabeza que viene a ser el gerente general quien dirige, supervisa,
evalua, y toma las decisiones planteadas. Luego vendrian las manos derechas los
cuales son el Ingeniero Residente y el Jefe de Operaciones quienes se encargan
del analisis, evaluacién y aprobacion de los medios logisticos por los cuales se
consiguen los trabajos. Por consiguiente, esta la secretaria, quien esta encargada
de la parte administrativa y contabilidad. Luego entra a tallar el supervisor de planta
encargado del area de operaciones junto con el supervisor secundario y el
encargado de SSOMA, y luego el asistente de Logistica encargado del almacén y
de los procesos logisticos de entrada y salida de materiales, por ultimo, pero no

menos importante, estan el almacenero, tornero, soldador y mecanico montajista.
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Operaciones:

CARYANT E.I.R.L. se encarga de desarrollar proyectos de Ingenieria y Servicio,
teniendo en cuenta las normas establecidas, los estandares de seguridad y el
manejo de medio ambiente aplicando los ultimos avances tecnologicos y trabajando
con excelencia para contribuir al desarrollo de sus colaboradores, asi mismo,
aplicando el trabajo por especializacion en “Fabricacién, mantenimiento y montaje

de equipos industriales”.

CARYANT E.LLR.L.

)

LLI PLANIFICACION

oC O
O —
a m
LL] | ABASTECIMIENTO FABRICACION DISTRIBUCION 5
> M
&) n
0 DEVOLUCION

Figura 3. Procesos de la cadena de suministros de la empresa CARYANT E.I.R.L.

Asimismo, en la Figura 3 se tiene que entre las funciones que se desarrollan en la
empresa, intervienen procesos de la cadena de suministros tales como: proceso de
planificacion, proceso de abastecimiento, proceso de distribucidn, proceso de
fabricacion o desarrollo y proceso de devolucion. Es asi que, teniendo en cuenta
los 5 procesos, se realizo la evaluacidon post analisis del cuestionario realizado a
los trabajadores de la empresa, para encontrar las causas o falencias que generan

desequilibrio en la gestion de la cadena de suministros.
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Evaluacion post-andlisis del cuestionario:

El cuestionario se realizd directamente a 12 trabajadores de la empresa segun el
formato de preguntas indicado en el Anexo 02, dando como resultado la siguiente

tabulacién por cada proceso:

PLANIFICACION

1. ¢La empresa cuenta con algun programa de diagnéstico de procesos y mejora

continua?

PROGRAMA DE DIAGNOSTICO DE PROCESOS

Si, 0%

No, 100%

Figura 4. Programa de diagnostico de procesos

Se puede analizar en la figura 4, que todos los trabajadores estuvieron de acuerdo
en que no existe un programa de diagnodstico de procesos y mejora continua con
respecto a la gestion de la cadena de suministros, lo cual significa que existiran

constantemente falencias y desequilibrio.
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2. ¢ Qué opciones consideraria como mejora u oportunidad hacia la empresa?

MEJORA PARA LA EMPRESA

Implementacion
de un modelo de
estion, 33.33%

Seguimiento d
cliente Post-
Servicio, 16.679

de un sistema de
inventario,
33.33%

Figura 5. Mejora u oportunidad para la empresa CARYANT E.I.R.L.

En la figura 5, podemos visualizar que con un 66.66%, los trabajadores prefirieron

que exista una “Implementacion de un sistema de inventarios”, asi como también

una “Implementacion de un modelo de gestion”, teniendo en cuenta que son los

pilares fundamentales para mejorar las falencias que anteriormente ya se ha

mencionado.
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3. ¢Considera que la planificacion en cuanto a adquisicidn de materia prima se

adecua a la demanda y pronéstico establecido en el mercado?

PLANIFICACION EN ADQUISICION DE MATERIAS
PRIMAS

Muy de acuerdo, Muy en
8.33% desacuerdo, 8.33%

En desacuerdo,
25%

De acuerdo,
33.33%

Indiferente, 25%

Figura 6. Planificacion en adquisicion de materias primas

Segun la figura 6, se puede analizar que en un mayor porcentaje con un 33.33%,
los trabajadores se encuentran “De acuerdo” a la planificacidn de materias primas,
haciendo referencia a una planificacion eficaz; sin embargo, un 25% determiné que

estan en desacuerdo, por lo que es necesario tomar en cuenta este porcentaje.
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ABASTECIMIENTO

4. ;Cuales son las falencias que identifica en la empresa, por las cuales se genere

una baja productividad diariamente?

CAUSAS DE BAJA PRODUCTIVIDAD

capacitacion,
8.33%

Falta de sistema
integrado de
inventario, 41.6

Pérdida de
materiales, 25%

Rotura de Stock,
25%

Figura 7. Causas de baja productividad

En la figura 7, se puede observar que una de los factores con mayor porcentaje a
nivel de causas que generan una baja productividad diaria, es la “Falta de sistema
integrado de inventario” con un 41.67%, que indica la falta de tecnologia en el
almacén para llevar a cabo un recuento sistematizado. Asimismo, esto se ve
reflejado en las siguientes causas con mayor porcentaje como la “Pérdida de

materiales” y la “Rotura de Stock”, que responden a la falta de tecnologia.
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5. ¢ El almacén de la empresa cuenta con sistemas tecnologicos para automatizar

procesos en los inventarios?

SISTEMA PARA AUTOMATIZACION DE PROCESOS

Si, 0%

No, 100%

Figura 8. Sistema con automatizacion de procesos

Tal y como se puede apreciar en la figura 9, los 12 trabajadores estuvieron de
acuerdo en que no se cuenta con un sistema de automatizacion, por lo que es
necesario proponer la implementaciéon inmediata para mejorar la gestion en el

proceso de abastecimiento.
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6. ¢ En qué nivel considera que se encuentra el abastecimiento estratégico en el

almacén de la empresa?

NIVEL DE ABASTECIMIENTO ESTRATEGICO

Excelente, 0.00%

Bueno, 25%
Deficiente, 33%

Aceptable,
41.67%

Figura 9. Nivel de abastecimiento estratégico

En la figura 9, podemos apreciar que el nivel de abastecimiento estratégico es

“aceptable” con un 41.67%, dejando en claro que por consiguiente es considerado

con un 33% como deficiente. Por lo tanto, es indispensable hacer reajustes en el

proceso de abastecimiento.
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PRODUCCION

7. ¢ Considera que los procesos en el flujo de produccién presentan muchos

cuellos de botella?

CUELLOS DE BOTELLA EN FLUJO DE

PRODUCCION,,, ..
Muy de acuerdo, desacuerdo,
8.33% 8.33%

En desacuerdo,
25%

De acuerdo, ‘
33.33%

Indiferente, 25%

Figura 10. Cuellos de botella en flujo de produccion

Segun la figura 10, se puede analizar que en un mayor porcentaje con un 33.33%,

los trabajadores se encuentran “De acuerdo” a la alta cantidad de cuellos de botella

en el flujo de produccién. Asimismo, un 25% determind que la cantidad de cuellos

de botella es indiferente por lo que, es indispensable que se tenga en gran

conocimiento de parte de todos, un flujo redisefiado, para mejorar los puntos

muertos.
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8. ¢ Considera que en el proceso de produccion se toma en cuenta el modelo de

gestion de manufactura esbelta como valor agregado?

MODELO DE GESTION COMO VALOR AGREGADO

Muy en
Muy de acuerdo, desacuerdo,
8.33% 8.33%

De acuerdo,
16.67%

esacuerdo,
42%

Indiferente, 25%

Figura 11. Modelo de gestion como valor agregado

Como se puede visualizar en la figura 11, los trabajadores estan “en desacuerdo”

con un 41.67% en que exista un modelo de gestion como valor agregado en el

proceso de produccion, mientras que un 25% es indiferente y desconoce como

podria contribuir cierto modelo a la mejora en la cadena de suministros.
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9. ¢ Considera que los tiempos de entrega de los pedidos se cumplen de acuerdo

a lo establecido con el cliente determinado?

TIEMPOS DE ENTREGA DE PEDIDOS

De acuerdo, Muy de acuerdo,
8.33% 0.00% Muy en

desacuerdo,
25.00%

Indiferente, 2

En desacuerdo,
42%

Figura 12. Tiempos de entrega de pedidos

Como se puede visualizar en la figura 12, el 42% de los trabajadores esta “en
desacuerdo” en que los tiempos de entrega de pedidos se den en el plazo
establecido, siguiendo con un 25% que esta “muy en desacuerdo” con la condicidon
establecida. Por lo tanto, se requiere de un redisefo en el flujo de produccién para

mejorar los tiempos aplazados.
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DISTRIBUCION

10. ¢ En qué nivel considera usted que existe alta calidad para realizar los

trabajos de manufactura?

NIVEL DE TRABAJOS DE MANUFACTURA CON
ALTA CALIDAD

Deficiente, 0%

Aceptable, 25.00%

Excelente, 41.67%4

Bueno, 33%

Figura 13. Nivel de trabajos de manufactura con alta calidad

En la figura 13, se puede apreciar que el 41.67% de los trabajadores determina que
el nivel de calidad de los trabajos de manufactura es “Excelente”, siguiendo con un
33% los que opinan que es “Bueno”, dejando en claro que no hay muchas

deficiencias en el proceso de distribucion en el que se deba trabajar.
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11. ¢ Qué aspectos considera como puntos criticos en la empresa en el proceso

de distribucion?

PUNTOS CRITICOS EN PROCESO DE

DISTRIBUCION
Orden de Manufactura  Conocimiento del
existencias, esbelta, 0.00% producto, 8.33%

16.67%

iempos de
rabajo, 42%

Tecnologia, 339

Figura 14. Puntos criticos en proceso de distribucion

En la figura 14, se puede visualizar que el 42% y el 33% de los trabajadores opinan

que los “Tiempos de trabajo” y la “Tecnologia” son los puntos mas criticos a trabajar

en el procedo de distribucion.
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12. ¢ Considera que la distribucion se desarrolla correctamente en cuanto a

conocimientos de ingenieria de producto?

CONOCIMIENTOS DE Ill\}lGENIERI'A DE PRODUCTO

uy en
Exl dssacenatdp,

0.0%8%

Muy de acuerdo, Indiferente, 17%

25.00%

De acuerdo,
58.33%

Figura 15. Conocimientos de ingenieria de producto

En la figura 15, se puede interpretar que mas de la mitad de los trabajadores con

un 58.33% estan “De acuerdo” en que se tienen debidos conocimientos en

ingenieria de producto para un buen proceso de distribucion.
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DEVOLUCION

13. ¢Considera que la empresa tiene una ventaja competitiva en cuanto a

relaciones y colaboracion con sus principales clientes?

VENTAJA COMPETITIVA

Si, 25%

No, 75%

Figura 16. Ventaja competitiva en relaciones y colaboraciones con principales clientes

En la figura 16, se puede apreciar que el 75% de los trabajadores estuvieron de

acuerdo en que la empresa no cuenta con una ventaja competitiva, debido a las

causas que viene arrastrando como falta de tecnologia, falta de orden de

existencias, perdidas de materiales, rotura en stock, que esta presente en la etapa

de abastecimiento, y afecta a la etapa de produccion.
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14. 4 En qué nivel considera la fidelizacion con los clientes?

NIVEL DE FIDELIZACION DE LOS CLIENTES

Deficiente, 0% Aceptable, 8.33%

Excelente, 41.67%

Bueno, 50%

Figura 17. Nivel de fidelizacién de los clientes

Se puede visualizar en la figura 17, que el nivel de fidelizacién de los clientes para
el 50% de los trabajadores es “Bueno”, siguiendo un nivel “Excelente”, con un
41.67%, indicando que, aun usando los métodos tradicionales para realizar la
gestion, la empresa ya se ha ganado una reputaciéon de buenos trabajos, sin

embargo, podria ser mas beneficioso con la mejora de los indicadores.
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15. ¢En qué nivel considera que se encuentra la comunicacion en el proceso de

devolucién de producto, desde recepcion hasta entrega al cliente?

NIVEL DE COMUNICACION EN PROCESO DE
DEVOLUCION

Deficiente, 0% Aceptable, 8.33%

Excelente, 41.67%

Bueno, 50%

Figura 18. Nivel de comunicacién en proceso de devolucion

En la figura 18, se puede interpretar que el 50% de trabajadores determina que el

nivel de comunicacion desde la recepcion hasta la entrega al cliente es “Bueno”,

siguiendo con un 41,67% de los trabajadores que opinan que es “Excelente”. Por

lo tanto, dejan en evidencia que no hay un nivel deficiente en el proceso de

devolucion.
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Diagndstico de anédlisis de cuestionario

Segun lo analizado en cada pregunta con su respectivo proceso del cuestionario
realizado a los trabajadores de la empresa CARYANT E.I.R.L. se pudo interpretar
que los procesos en cuestidon de mejora y de tomar accion fueron los procesos de
abastecimiento y procesos de produccidn o fabricacion, en los cuales es necesario
realizar la implementacion de un modelo de gestion para mejorar los procesos, que
implica la identificacion de los procesos productivos o flujos de procesos, el
rediseno de los flujos de proceso, las propuestas de implementacion para mejorar
ciertos subprocesos, y la propuesta de toma de accion de un nuevo flujo productivo

para cada uno de los mencionados.
Asimismo, es necesaria la identificacién de los indicadores actuales, para trazarse
una meta de indicadores, y mejorar las brechas o variaciones que sean pertinentes

al momento de la aplicacién del modelo de gestiéon SCOR.

¢ Proceso de planificacion (Plan)

e Proceso de abastecimiento (Source)
e Proceso de producciéon (Make)

e Proceso de distribucion (Deliver)

¢ Proceso de devolucion (Return)

Se puede entender que los procesos a mejorar en la presente investigacion fueron
el proceso de abastecimiento y el proceso de produccion, los cuales son de nivel 1,
por lo que sera necesaria la identificacidon de los subprocesos de nivel 2, para

realizar la configuracion y propuestas de mejora.
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4.2. Evaluacion de la gestion de la cadena de suministros sin la aplicacién del modelo SCOR

Analisis de datos

e Costos administrativos de almacenamiento

Tabla 03. Detalle de costos administrativos de almacenamiento antes del modelo SCOR.

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
ANO Quincena | Quincena | Quincena | Quincena | Quincena | Quincena | Quincena | Quincena | Quincena | Quincena
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
DEPF:EE;LA”S:)OSN DE 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34
MANTENIMIENTO DE 150.00 0.00 120.00 0.00 0.00 240.00 100.00 0.00 150.00 0.00
EQUIPOS
UTILES DE OFICINA 200.00 200.00 200.00 200.00 200.00 200.00 200.00 200.00 200.00 200.00
SEGUROS Y 630.00 698.00 722.00 735.00 655.00 695.00 635.00 778.00 721.00 699.00
SERVICIOS
TOTAL DE COSTOS
D
A MINIT)TERATNOS 1263.34 1181.34 1325.34 1218.34 1138.34 1418.34 1218.34 1261.34 1354.34 1182.34
ALMACENAMIENTO

Fuente: Area de administracion




En la tabla 03, se detallan los datos de los costos en depreciacion de equipos, mantenimiento de equipos, utiles de oficina y

seguros y servicios, los cuales pertenecen a la actual gestién de la cadena de suministros, es decir antes de la implementacién

del modelo SCOR; asimismo, se puede apreciar que los costos administrativos se dan de manera quincenal correspondiente a 4

meses consecutivos, de tal manera que la depreciacién de equipos mantiene un valor fijo de 283.34 cada quincena, también en

el mantenimiento de equipos se incurre en costos de al menos una quincena por mes, por otro lado en los utiles de oficina se

mantiene un valor de 200 cada quincena, y en el tema de seguros y servicios los costos varian cada quincena dependiendo del

trabajo en el proceso productivo.

e Costos directos de almacenamiento

Tabla 04. Detalle de costos directos de almacenamiento antes del modelo SCOR

ANO

MES 1

MES 2

MES 3

MES 4

MES 5

Quincena 1

Quincena 2

Quincena 3

Quincena 4

Quincena 5

Quincena 6

Quincena 7

Quincena 8

Quincena 9

Quincena 10

SALARIO DEL
PERSONAL DE
ALMACEN

930.00

930.00

930.00

930.00

930.00

930.00

930.00

930.00

930.00

930.00

CAPACITACIONES -
ALMACEN

55.00

0.00

0.00

60.00

0.00

50.00

0.00

30.00

0.00

40.00

COSTOS DE
ESPACIOS FISICOS
DEL ALMACEN

150.00

200.00

150.00

160.00

240.00

100.00

140.00

150.00

140.00

160.00

TOTAL DE COSTOS
DIRECTOS DE
ALMACENAMIENTO

1135.00

1130.00

1080.00

1150.00

1170.00

1080.00

1070.00

1110.00

1070.00

1130.00

Fuente: Area de administracion
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En la tabla 04, se detallan los costos directos tales como salario de personal de almacén, capacitaciones en almacén y costos de
espacios fisicos del almacén, los cuales pertenecen a la actual gestion de la cadena de suministros antes de la implementacio n
del modelo SCOR; asimismo, se puede apreciar que los costos directos se dan de manera quincenal en los respectivos 4 meses
consecutivos, de tal manera que en el salario del personal se realizan pagos de 930 quincenal correspondiente al sueldo minimo
acorde al mercado, asi como también en las capacitaciones se recurren a gastos menores de al menos 1 quincena al mes, por
otro lado los costos de espacios fisicos del almacén se dan de manera variable dependiendo de las cantidades de materiales en
exceso o la falta de stock que en ciertas ocasiones necesitan ser redistribuidos en mas espacios para ocupar una demanda que

no fue pronosticada o gestionada de manera adecuada mediante sistemas de inventarios.
e Pedidos entregados atiempo

Tabla 05. Detalle de pedidos entregados a tiempo antes del modelo SCOR

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
C
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 15 | 16| 17 | 18| 19 | 20

NUMERO TOTAL

DE PEDIDOS 0 2 1 2 2 0 1 2 1 0 2 0 3 1 1 0 0 2 1 1

ENTREGADOS
NUMERO TOTAL

DE PEDIDOS
ENTREGADOS A 0 1 1 1 1 0 0 2 0 0 0 0 2 0 1 0 0 0 1 1

TIEMPO

PORCENTAIJE (%) 0 50 100 50 50 0 0 100 0 0 0 0 67 0 100 | O 0 0 | 100 | 100

Fuente: Area de administracion
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En la tabla 05, se detalla el numero total de pedidos entregados con el numero total de pedidos entregados a tiempo, para poder

identificar cual es el porcentaje de variacion y realizar la mejora correspondiente; asimismo, es adecuado acotar que el numero

total de pedidos entregados es la cantidad mas alta por ser la totalidad de los mismos, y por el contrario el numero total de pedidos

entregados a tiempo corresponde unicamente a aquellos que fueron entregados en el plazo establecido, por lo que se puede

interpretar que en el Mes 1, se entregaron 5 pedidos en total, y solamente 3 en el tiempo establecido, en el Mes 2, se entregaron

5 en total y 3 a tiempo, en el Mes 3, se entregaron 3 en total y 0 a tiempo, en el Mes 4, 5 en total y 3 a tiempo y en el Mes 5, 4 en

total y 2 a tiempo.

e Pedidos recibidos a tiempo

Tabla 06. Detalle de pedidos recibidos a tiempo antes del modelo SCOR

- MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
ANO /2021
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11| 12 | 13 | 14 | 15 | 16| 17 | 18 | 19 | 20
NUMERO TOTAL
DE PEDIDOS 4 3 3 4 3 4 2 3 2 3 3 4 4 4 3 1 4 3 4 5
RECIBIDOS
NUMERO TOTAL
DE PEDIDOS
RECIBIDOS A 2 2 1 2 2 3 2 3 1 2 2 2 4 1 2 1 2 3 3 2
TIEMPO
PORCENTAJE (%) | 50 | 67 | 33 | 50 | 67 | 75 | 100 |100| 50 | 67 | 67 | 50 | 100 | 25 | 67 |100| 50 | 100 | 75 | 40

Fuente: Area de administracion
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En la tabla 06, se detalla el numero total de pedidos recibidos con el numero total de pedidos recibidos a tiempo, para poder
identificar cual es el porcentaje de variacion y realizar la mejora correspondiente; asimismo, se tiene que en el Mes 1, se recibieron
14 pedidos en total y 7 a tiempo, en el Mes 2, se recibieron 12 pedidos en total y 10 a tiempo, en el Mes 3, se recibieron 12 pedidos
en total y 7 a tiempo, en el Mes 4 se recibieron 12 pedidos en total y 8 a tiempo, en el Mes 5 se recibieron 16 pedidos en total y
10 a tiempo.

e Pedidos entregados completos

Tabla 07. Detalle de pedidos entregados completos antes del modelo SCOR

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5

ANO /2021
1 2 3| 4| 5| 6 7 8 9 |10 | 11 | 12 | 13 |14 | 15 |16|17| 18 | 19 |20

NUMERO TOTAL DE
PEDIDOS ENTREGADOS | O 1 0 1 0 0 1 2 1 0 2 0 3 1 1 0|0 2 1|1
COMPLETOS

NUMERO TOTAL DE
PEDIDOS ENTREGADOS | O 1 0 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 0 0|0 2 1|0
COMPLETOS A TIEMPO

PORCENTAIE (%) 0 100 0 0 0 0 100 | 50 | 100 0 50 0 33 | 0 0 0|0 (100|100| 0

Fuente: Area de administracion
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En la tabla 07, se detalla el numero total de pedidos entregados completos con el numero total de pedidos entregados completos
a tiempo, para poder identificar cual es el porcentaje de variacion y realizar la mejora correspondiente; asimismo, se tiene que en
el Mes 1, se entregaron 2 pedidos completos y s6lo 1 completo a tiempo, en el Mes 2, se entregaron 3 completos y s6lo 2 completos
a tiempo, en el Mes 3, se entregaron 3 completos y sélo 2 completos a tiempo, en el Mes 4, se entregaron 5 completosy 1 a

tiempo, en el Mes 5, 4 completos y 3 a tiempo.

e Facturas generadas sin error

Tabla 08. Detalle de facturas generadas sin error antes del modelo SCOR

. MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
ANO /2021
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15|16| 17| 18| 19| 20
NUMERO TOTAL DE
FACTURAS 8 5 5 3 4 6 2 7 4 3 4 8 5 4 1(7/6|13|2|3

NUMERO TOTAL DE
FACTURAS GENERADAS 6 4 4 3 3 4 1 5 3 3 3 5 3 3 1 (54,2 1)| 2
SIN ERROR

PORCENTAIE (%) 75 80 80 | 100 | 75 67 50 71 75 | 100 | 75 63 60 75 [100| 71| 67| 67| 50| 67
Fuente: Area de administracion

En la tabla 08, se detalla el numero total de facturas generadas con el numero total de facturas generadas sin error, para poder
identificar cual es el porcentaje de variacion y realizar la mejora correspondiente, teniendo en cuenta que los indicadores

pertenecen a la actual gestion de la cadena de suministro antes de la implementacion del modelo SCOR.
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e Facturas recibidas sin error

Tabla 09. Detalle de facturas recibidas sin error antes del modelo SCOR

- MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
ANO /2021
1 2 3 4 5 6 7 89 |10(11(12(13(14|15|16(17| 18 |19|20
NUMERO TOTAL DE
FACTURAS RECIBIDAS 7 4 5 3 2 5 3 7151448742771 |6|3
NUMERO TOTAL DE
FACTURAS RECIBIDAS | 5 4 3 2 2 3 2 4 1 4]12|3|6|5|3|1|5|]6|1]|5]|2
SIN ERROR
PORCENTAIE (%) 71 | 100 | 60 | 67 | 100 | 60 | 67 |57|80|50|75|75|71|75|50|71|86|100|83|67

Fuente: Area de administracion

En la tabla 09, se detalla el numero total de facturas recibidas con el numero total de facturas recibidas sin error, para poder

identificar cual es el porcentaje de variacion y realizar la mejora correspondiente, teniendo en cuenta que los indicadores

pertenecen a la actual gestion de la cadena de suministro antes de la implementacién del modelo SCOR.
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e Promedio de tiempo de atencién de pedidos recibidos

Tabla 10. Detalle de promedio de tiempo de atencion de pedidos recibidos antes del modelo SCOR

PROMEDIO DE TIEMPO DE ATENCION DE PEDIDOS RECIBIDOS

PERIODO: 08.2021-12.2021

PEDIDO REALIZADO PEDIDO RECIBIDO
N° ORDEN DE COMPRA PROOVEDOR TIEMPO DE ATENCION (h)
FECHA HORA FECHA HORA
1 TRADISA 4/08/2021 12:00 7/08/2021 13:00 73
2 JAESA 14/08/2021 13:00 16/08/2021 13:00 48
3 EAC SAC 21/08/2021 08:00 25/08/2021 14:00 102
4 SES METALES 1/09/2021 16:00 4/09/2021 16:00 72
5 TRADISA 18/09/2021 10:00 20/09/2021 09:00 47
6 CADINSA 25/09/2021 11:00 28/09/2021 10:00 71
7 RHYM 15/10/2021 12:00 19/10/2021 14:00 98
8 JAESA 8/11/2021 13:00 11/11/2021 16:00 75
9 TRADISA 18/12/2021 07:00 22/12/2021 08:00 97

Fuente: Area de administracion

En la tabla 10, se detalla el promedio de tiempo de atencién de pedidos recibidos en horas, para poder identificar cual es el tiempo
de variacion y realizar la mejora correspondiente, teniendo en cuenta que los indicadores pertenecen a la actual gestién de | a
cadena de suministro antes de la implementacion del modelo SCOR; asimismo, teniendo en cuenta que los pedidos recibidos son
directamente de proveedores, se tienen a TRADISA, JAESA, EAC SAC, SES METALES, CADINSA, RHYM, en donde la orden
de compra mas reciente es para TRADISA, con un tiempo de demora de atenciéon de 49 horas, JAESA, con un tiempo de demora
de atencion de 24 horas, EAC SAC, con un tiempo de demora de atencion de 78, SES METALES, con un tiempo de demora de
atencion de 48 horas, CADINSA con un tiempo de demora de atencion de 47 horas, RHYM con un tiempo de demora de atencion

de 74 horas; por lo tanto, se propone una gestion para mejorar tiempo de atencion de pedidos recibidos.
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e Promedio de tiempo de atenciéon de pedidos entregados

Tabla 11. Detalle de promedio de tiempo de atencion de pedidos entregados antes del modelo SCOR.

PROMEDIO DE TIEMPO DE ATENCION DE PEDIDOS ENTREGADOS
PERIODO: 08.2021-12.2021
N° ORDEN DE COMPRA CLIENTE PEDIDO REALIZADO PEDIDO ENTREGADO TIEMPO DE ATENCION (h)
FECHA HORA FECHA HORA
1 QUIMPAC | 10/08/2021 08:00 17/08/2021 13:00 173
2 TASA CHIMBOTE 21/08/2021 13:00 29/08/2021 18:00 197
3 PESQUERA DIAMANTE 12/09/2021 08:00 20/09/2021 14:00 198
4 TASA LIMA 28/09/2021 16:00 4/10/2021 17:00 145
5 QUIMPACII 16/11/2021 10:00 24/11/2021 20:00 202
6 TASA SAMANCO 5/12/2021 13:00 13/12/2021 18:00 197

Fuente: Area de administracion

En la tabla 11, se detalla el promedio de tiempo de atencién de pedidos entregados en horas, para poder identificar cual es el
tiempo de variacion y realizar la mejora correspondiente, teniendo en cuenta que los indicadores pertenecen a la actual gestion
de la cadena de suministro antes de la implementacion del modelo SCOR; asimismo, teniendo en cuenta que los pedidos
entregados son directamente hacia clientes y que los datos se estiman desde el 08.2021 hasta el 12.2021, se tienen a los
principales clientes: QUIMPAC |, TASA CHIMBOTE, PESQUERA DIAMANTE, TASA LIMA, en donde se puede apreciar que la
orden de compra mas reciente es para QUIMPAC, obteniendo un tiempo de demora de atencidon hasta que el pedido es entregado
de 53 horas, luego se tiene a TASA CHIMBOTE con un tiempo de demora de atencion de pedido hasta que es entregado de 77
horas, también PESQUERA DIAMANTE con un tiempo de demora de atencidén hasta que el pedido es entregado de 54 horas,
TASA LIMA con un tiempo de demora de atencion hasta que el pedido es entregado de 25 horas; por lo tanto, con los datos

analizados es que propone una gestion para mejorar tiempo de atencion de pedidos entregados.
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e Scorcard de laempresa

Tabla 12. Detalle de indicadores de Scorcard antes del modelo SCOR.

SCORCARD METALMECANICA CARYANT E.LR.L.
Atributo o
ou . Meétrica Nivel 1 Actual Meta Brecha Técnica - Herramienta
Categoria
Pedidos entregados a tiempo 51% 100% 49% Analisis de procesos
Pedidos recibidos a tiempo 67% 100% 33% Administracion de proveedores
Pedidos entregados completos 49% 100% 51% Analisis de procesos
Confiabilidad
Documentacion recibida sin problemas 73% 100% 27% Administraciéon de proveedores
Anilisi .
Documentacién emitida sin problemas 73% 100% 27% nalisis de procesos. Sistema
computarizada
Tiempo promedio de pedidos entregados 185.33 99 86-33 Anadlisis de procesos de distribucion
Capacidad de
respuesta
Tiempo promedio de pedidos recibidos 75.89 52 -23.89 Admlinlstrauon de proyeedores
Sistema computarizado
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Tiempo promedio de respuesta de la 130.61 75.5 i Analisis de procesos

Flexibilidad cadena de abastecimiento 55.11

Fuente: Area de administracion

En la tabla 12, se establecieron los indicadores en los que se muestran los valores actuales de los atributos, asi como los valores
metas, las brechas de variacidn y las propuestas de mejora para alcanzar el objetivo de optimizacién, se obtuvo un promedio del
36% en la métrica de “pedidos entregados a tiempo” con una meta del 100%, obteniéndose una brecha del 64%, proponiéndose
un analisis de proceso para mejorar los indicadores; se obtuvo un promedio del 67% en “pedidos recibidos a tiempo” con un valor
meta del 100%, obteniéndose una brecha del 33%, sugiriéndose una gestidén de proveedores, en “pedidos entregados completos”,
se obtuvo un valor actual promedio del 32%, con un valor meta del 100% y una brecha del 68%,; asimismo, en la “documentacién
recibida sin problemas” se obtuvo un valor actual del 73% con una meta del 100% y una brecha del 27%, sugiriéndose una gestion
de proveedores, luego en la “documentacion emitida sin problemas” se obtuvo un 73% como valor actual, y un valor meta del
100% y una brecha del 27%, por lo que se sugirié un analisis de procesos, y una implementacion de un sistema computarizado;
en el “tiempo promedio de pedidos entregados”, se obtuvo un tiempo en horas de 51.89 como valor actual promedio, un valor
meta de 30 horas y una brecha de 21.89, sugiriéndose analisis de procesos, luego en el “tiempo promedio de pedidos recibidos,
se obtuvo un tiempo en horas de 58.2 como valor actual promedio, un valor meta de 35 horas y una brecha de 23.2, sugiriéndose
gestion de proveedores e implementacién de un sistema computarizado, y por ultimo se tiene a la métrica de “tiempo promedio
de respuesta de la cadena de abastecimiento” con un valor actual promedio de 55.04 horas, un valor meta de 32.5 horas y una

brecha de 22.54 horas, sugiriéndose un analisis de procesos.
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Andlisis de flujos de subprocesos actual

A continuacion, para el desarrollo del modelo SCOR como modelo de gestion para
mejorar la cadena de suministros, se tuvieron en cuenta los procesos de nivel 1 a
mejorar tales como el proceso de abastecimiento y el proceso de produccidn, sin
embargo, para analizar el flujo del modelo actual de la empresa segun la
metodologia SCOR, es necesario desglosar estos procesos en subprocesos que
serian de nivel 2. Es asi que para el proceso de abastecimiento se identificaron
subproceso de compras, y subproceso de ingreso de materiales. Asimismo, para el
proceso de produccién se identificaron subproceso de manufactura y subproceso

de soporte.

e Proceso de abastecimiento (Source)
e Subproceso de compra

e Subproceso de ingreso de materiales
e Proceso de producciéon (Make)

e Subproceso de manufactura

e Subproceso de soporte

Como se puede entender, se tienen a los subprocesos de nivel 2 que pertenecen a
la gestion actual de la cadena de suministros de la empresa los cuales seran
analizados para encontrar falencias en sus elementos de nivel 3, y realizar las

propuestas de mejora correspondientes.
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Mapa de procesos general

Para el siguiente paso como parte de un analisis de procesos, se requirid establecer
un mapa de procesos en donde se establezcan y se determinen procesos

estratégicos, procesos clave y procesos de apoyo de acuerdo a los cuales maneja

la empresa.
PROCESOS ESTRATEGICOS
Ll Planificacion Disefio de LLl
— estratégica subprocesos E
i i
- —
) O
— PROCESOS CLAVE —
w LLI
a) o
wn De De Z
LLI abastecimiento produccion 9
Q O
< Q
Q <
) L
- PROCESOS ‘£
T DE APOYO <
Z (7p]
Gestion Ingreso de Sistema
de mgteriales Manufactura informatico
compras

Figura 19. Mapa de procesos de la empresa CARYANT EIRL

En la figura 21, se puede apreciar el mapa de procesos de la empresa CARYANT
EIRL, mediante la cual se establecen los procesos estratégicos tales como:
Planificacion estratégica, y disefio de subprocesos, también los procesos clave: De
abastecimiento y de produccion, y por ultimo los procesos de apoyo hacia los dos
procesos anteriores tales como: Gestion de compras, Ingreso de materiales,

Manufactura y Sistema informatico.
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Subproceso de compras

- Actualizar stock
Verificar stock
en cuadernillo
de materiales
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de reposicion de cotizaciones a
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Brindar
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Proceso de abastecimiento
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Recibir solicitud Realizar ]
de cotizacion cotizacion J

Figura 20. Diagrama de flujo del subproceso de compras (Parte 1)

Proveedor

>|l Enviar cotizacion i—/

En la figura 22, se tiene el flujo del subproceso de compras de nivel 2 (parte 1) ,
antes de realizar la implementacion del modelo SCOR para realizar la configuracion
o rediseno del flujo, directamente del proceso de abastecimiento, en el cual se
detallan los elementos de nivel 3 involucrados en el subproceso tales como:
Encargado de almacén, compras, jefe de operaciones, proveedor. Asimismo, el
proceso toma inicio desde el encargado del almacén, quien se encarga en primera
instancia de realizar 3 actividades: verificar el stock de materiales, actualizar stock
en cuadernillo a mano alzada y solicitar reposicion de stock; luego, continua el area
de compras quien realiza 5 actividades: revisar solicitud, solicitar autorizacion a jefe
de operaciones, generar lotes de compra, solicitar cotizacidén y recibir cotizacién;
luego, continua el jefe de operaciones realizando 1 actividad que es brindar la
aprobacion al area de compras, y por ultimo se tiene al proveedor que realiza 3
actividades: recibir solicitud de cotizacion, realizar la cotizacidbn y enviar la
cotizacion. Es asi que terminadas estas actividades se continua al siguiente

proceso de compra.
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Subproceso de compras
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Figura 21. Diagrama de flujo del subproceso de compras (Parte 2)

En la figura 23, se tiene el flujo del subproceso de compras de nivel 2 (parte 2),
antes de realizar la implementacion del modelo SCOR para realizar la configuracion
o rediseno del flujo, directamente del proceso de abastecimiento, en el cual se
detallan los elementos de nivel 3 involucrados en el subproceso tales como:
Encargado de almacén, compras, jefe de operaciones, proveedor. Asimismo el
proceso continua desde la parte de recepcidn de cotizacion por el area de compras,
realizandose 8 actividades: esperar mas cotizaciones, realizar comparacion de
cotizaciones, presentar comparacion al jefe de operaciones, recibir y verificar
cotizacion ideal, realizar orden de compra, enviar orden de compra a proveedor,
recibi orden de compra firmada y enviar copia de orden de compra a encargado de
almacén, luego continua el jefe de operaciones realizando 2 actividades: determinar
cotizacién ideal y remitir informe de cotizacién al area de compras; para luego
continuar con el proveedor realizando 4 actividades tales como recibir orden de
compra, verificar orden de compra, firmar orden de compra y enviar orden de
compra firmada al area de compras, y asi finalizar con el encargado de almacén
quien realiza 1 actividad que consiste en recibir la copia de orden de compra firmada

y finalizar el subproceso de compras.
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Subproceso de ingreso de materiales
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Figura 22. Diagrama de flujo del subproceso de ingreso de materiales

En la figura 24, se tiene el flujo del subproceso de ingreso de materiales antes de
realizar la implementacion del modelo SCOR para realizar la configuracion o
redisefio del flujo, directamente del proceso de abastecimiento, en el cual se
detallan los elementos de nivel 3 involucrados en el subproceso tales como:
Encargado de almacén, compras, jefe de operaciones, proveedor. Asimismo, el
proceso inicia desde el proveedor realizando 3 actividades: alistar pedidos de
materiales, realizar documentacion (Guia de remision y factura) y enviar los
materiales y documentacién, luego continua el encargado de almacén quien realiza
4 actividades: recibir materiales y documentacion, verificar materiales y
documentacion, registrar ingreso de materiales a mano alzada y enviar
documentacion original y copia al area de compras, luego el area de compras se
encarga de realizar 5 actividades: Recibir documentacion, verificar documentacion
y fecha de entrega del proveedor, solicitar aprobacion de pagos a jefe de
operaciones, realizar comprobante de pago y abonar a cuenta de proveedor, y por
ultimo se tiene al jefe de operaciones que realiza 1 actividad que es la de aprobar

el pago.
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Subproceso de manufactura
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Figura 23. Diagrama de flujo del subproceso de manufactura

En la figura 25, se tiene el flujo del subproceso de manufactura antes de realizar la
implementacion del modelo SCOR para realizar la configuracion o redisefio del
flujo, directamente del proceso de produccion, en el cual se detallan los elementos
de nivel 3 involucrados en el subproceso tales como: Supervisor de produccion,
compras, ingeniero residente y operario. Asimismo, el proceso inicia con el
supervisor de produccion realizando 3 actividades: Recepcion de orden de trabajo
con requerimientos del cliente, verificar materia prima adecuada y realizar solicitud
de materia prima al area de compras, luego interviene el area de compras
realizando 3 actividades principales y 1 subproceso externo de compras: revisar
solicitud de compra de materia prima, solicitar aprobacion a ingeniero residente,
realizar pedido de compra a proveedor y continuar con el subproceso externo de
compras, luego el ingeniero residente realiza 1 actividad que es brindar aprobacion
al area de compras, por ultimo se tiene al operario quien realiza 5 actividades:
recepcion de materia prima, corte-taladrado-doblado y soldado del material, union
del material fijo o desmontable, ensamblado y pintado de la estructura y almacenaje

de la estructura terminada.
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Subproceso de soporte

INICIO

Supervisor de
produccién

Compras

Proceso de produccién

Ingeniero residente

Operario

sEstructura lista para ¢€l acabado es de
el acabado? calidad?

Figura 24. Diagrama de flujo del subproceso de soporte

En la figura 26, se tiene el flujo del subproceso de soporte antes de realizar la
implementacion del modelo SCOR para realizar la configuracién o redisefo del
flujo, directamente del proceso de produccion, en el cual se detallan los elementos
de nivel 3 involucrados en el subproceso tales como: Supervisor de produccion,
compras, ingeniero residente y operario. Asimismo, el proceso inicia con el
supervisor de produccion realizando 3 actividades: Recepcion de orden de trabajo
con requerimientos del cliente, verificar materia prima adecuada y realizar solicitud
de materia prima al drea de compras, luego interviene el area de compras
realizando 3 actividades principales y 1 subproceso externo de compras: revisar
solicitud de compra de materia prima, solicitar aprobacion a ingeniero residente,
realizar pedido de compra a proveedor y continuar con el subproceso externo de
compras, luego el ingeniero residente realiza 1 actividad que es brindar aprobacion
al area de compras, por ultimo se tiene al operario quien realiza 5 actividades:
recepcion de estructuras metalicas, reparacion estructural, union de elementos,

ensamblado y pintado de la estructura y almacenaje de la estructura terminada.
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Diagnostico de flujos y propuestas de mejora para el redisefio

Los actuales flujos de los subprocesos fueron identificados y analizados, de tal

manera que se pudo detectar actividades que generaban falencias en el proceso

de abastecimiento y afectaban directamente al proceso de produccion:

No existe una gestidn adecuada de proveedores en la empresa, debido a que no
se cuenta con una seleccion estratégica de estos, por ende, no se toman en
cuenta indicadores de gestion y la decision al elegir una cotizacion es apurada y
sin filtros de decision.

En el flujo de subproceso de compras se generan bastantes documentos que
implican altos costos administrativos para la empresa, para lo cual no existe un
sistema informatico que pueda generar cierto ahorro y una mejor optimizaciéon
de sus indicadores.

En el almacén de la empresa no existe un software informatico que lleve el
recuento de las existencias o materiales necesarios para controlar el stock, por
lo que muchas veces se genera la pérdida de materiales por el s6lo hecho de no
tener todo contabilizado correctamente y a mano alzada.

No existe una proyeccion de demanda en materiales del almacén, debido a que
el encargado de almacén se enfoca unicamente en su conteo tradicional, y con
una simple aprobaciéon del jefe de operaciones hacia el area de compras, se
realizan compras innecesarias y con el objetivo de completar lo que falta.

Los volumenes de stock en el almacén usualmente sobrepasan la cantidad que
se necesita, debido a que no se cuenta con un prondstico que se avale en un
conteo digital, es por eso que se generan altos costos de almacenamiento que

afectan en la potencia de inversion de la empresa.
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Es asi que, con el diagnodstico de las falencias identificadas en los flujos de

subproceso, se realizaron las propuestas necesarias para la implementacion en el
modelo SCOR:

Realizar la implementacion de un sistema de gestion para la cadena de
suministros o gestion logistica que permita mejorar los volumenes de compra sin
aumentar los costos de almacenamiento, asi como también permita mejorar los
indicadores actuales, mediante las propuestas establecidas.

Implementar un software informatico que permita realizar el inventariado de los
materiales digitalmente y automatizado, de tal manera que se tenga un conteo
preciso para realizar las proyecciones necesarias.

Realizar una distribucion de los materiales por relevancia e importancia mediante
una clasificacion ABC, para conocer el nivel de inversion y los materiales que
seran ubicados y distribuidos debido a su porcentaje de inversion.

Realizar el rediseno de los flujos de subprocesos de compra e ingreso de
materiales, aplicando la implementacion del software para optimizar actividades,
y reducir documentacion innecesaria.

Realizar una buena gestién de proveedores, mediante la clasificacion de los
articulos del almacén en familia de proveedores, que permitan realizar
elecciones y alianzas estratégicas hacia el mejor postor y que beneficie
economicamente a la empresa.

Establecer politicas de abastecimiento mediante la categorizacién de la familia
de proveedores en la matriz de Kraljic, para mejorar la gestion de ventas y

proyectarse a reducir los gastos de inversion de la empresa.
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4.3. Implementar y desarrollar el modelo SCOR para mejorar la gestion de la

cadena de suministros

Método de clasificacion ABC

Para realizar la mejora de los indicadores del modelo SCOR, se inicia con una
busqueda del analisis ABC aplicando el criterio de inversién semestral haciendo
referencia a los 151 articulos que posee la empresa hasta el momento.
Previamente a esto se tomo en consideracion el registro de materiales hasta el

mes de diciembre del aho 2021.

Tabla 13. Regla de corte Clasificacion ABC

REGLA DE CORTE
CRITERIO CATEGORIA
80% A
95% B
100% C

Fuente: Elaboracién propia

En esta regla de corte se logré clasificar segun el grado de importancia que se
tienen los materiales, es por eso que segun el criterio se interpreta que la categoria
A posee el 80% ya que tiene considerable importancia, mientras que hasta la
categoria B se tiene un grado de poca importancia con el 95% y por ultimo se tiene
la categoria C con la minima importancia y con ello se logra completar el 100% de

la capacidad total.
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Tabla 14. Resumen Clasificacion ABC bajo el criterio de inversion

Fuente: Elaboracién propia

ARTICULOS INVERSION
% [ o)
ARTICULOS | ACUMULADOS (S/.) ACUMULADA
A 55 36 36 89,712.00 79.64 79.64
B 59 39 75 17,136.00 15.21 94.85
C 37 25 100 5,796.00 5.15 100
TOTAL 151 100 112,644.00 100

Por lo tanto, en la tabla 14, se tiene que la categoria A posee el 36% relativo de los

articulos inventariados que a su vez representan el 79.64% de la inversion, mientras

que la categoria B posee el 39% relativo de los articulos almacenados

representando asi el 15.21% de la inversidn y por ultimo la categoria C que tiene el

25% de los articulos registrados donde tiene como representacion el 5.15% de la

inversion total.

Ademas de eso, se logré comprobar los porcentajes precisos donde coinciden con

la sumatoria total de cada uno de los porcentajes dados. También se puede

observar en la columna del porcentaje de inversidn acumulada que se verifica la

regla de corte mostrada en la tabla 13.
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Figura 25. Curva de clasificacién ABC bajo criterio de inversion

Una vez elaborado la regla de corte clasificacion ABC y el resumen bajo el criterio
de clasificacion ABC, podemos realizar un diagrama de Pareto donde a través de
esta figura mostrada se evidencia el grado de importancia que se tiene en las
intersecciones del porcentaje de la acumulacion de inversién juntamente con el

porcentaje de acumulacion de articulos.

Los valores exactos de los porcentajes se encuentran en la tabla 14, pero para
evidenciarlo aqui en la figura se observa el cruce 36% en articulos juntamente con
el 79.64% de inversion, posteriormente el siguiente cruce del 75% en articulos y el
94.85% en inversion y para terminar esta curva se tiene el 100% de los articulos

con el otro 100% de la inversion total.
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Figura 26. Relacién entre porcentaje de articulos e inversion

En este esquema se hace una comparativa de las 3 categorias presentadas en la

clasificacion ABC segun el porcentaje relativo correspondiente.

Se tiene que en la categoria A presenta un 36% con relacidén de porcentaje relativo
a articulos mientras que en porcentaje relativo de inversion presenta un 79.64%,
por otro lado se tiene que en la categoria B manifesté un 39% en relacién a la
relativa de articulos mientras que en la relativa de inversion presento un 15.21% y
para terminar se tiene la ultima categoria C, donde se obtuvo un 25% en relacion
de la relativa de articulos a comparacion de la relativa de inversion que solo

presento un 5.15%.

68



Agrupacion de articulos en familia de proveedores

Luego de tener definidos y clasificados los articulos mediante el método de
clasificacion ABC bajo criterio de inversidn, se realizo la agrupacion de los items en
familia de proveedores, de tal manera que se asocien grupos de proveedores en
los que se puedan adquirir los materiales de forma conjunta, permitiendo asi
clasificar y detallar estas familias de proveedores en las clases A, By C, para luego

ser categorizadas en la matriz de Kraljic.

Tabla 15. Familia de proveedores de la empresa CARYANT EIRL

Familia Proveedor

1 HEFESTO, TRUPER, 3M, SEDISA,
VICTOR, BOSCH, STANLEY

2 SOLDEXA, LINCOLN, NAZCA,

INDURA, ESAB

3 SKF

4 IMDICO, FERRIPERN

5 TESPRO, IMPROTEK

6 TECNIYALE, LANYARD

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 15, se pueden visualizar las familias de proveedores que se pueden
asociar con el objetivo de realizar la gestion de compras de manera conjunta, se
cuentan con 6 familias de proveedores con los cuales cuenta la empresa CARYANT
E.I.LR.L, para realizar las negociaciones correspondientes y posteriormente
establecer niveles de servicios para realizar una adecuada eleccién. Asimismo, las
6 familias de proveedores fueron clasificados y detallados en las tres clases A, B,
C con su respectivo criterio de inversidon, para obtener como resultado final un

resumen de las familias de proveedores distribuidos por las clases ya mencionadas.
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Tabla 16. Clasificacién de articulos de clase A con familia de proveedores

FAMILIA CLASE A ARTICULOS INVERSION
PROVEEDOR N° DE ARTICULOS S/. %
1 HEFESTO, 23 30,294.00 33.76
TRUPER, 3M,
SEDISA, VICTOR,
BOSCH, STANLEY
2 SOLDEXA, 21 44,880.00 50.02
LINCOLN, NAZCA,
INDURA, ESAB
3 SKF 0 0 0
4 IMDICO, 9 11,898.00 13.26
FERRIPERN
5 TESPRO, 2 2640.00 2.94
IMPROTEK
6 TECNIYALE, 0 0 0
LANYARD
TOTAL 55 89,712.00 100%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 16, se tiene la clasificacion de articulos de clase A con familia de
proveedores, en los cuales se detall6 el numero de articulos por familia, segun la
clase A, asi como también el monto de inversidén por cada familia de proveedores,
y el porcentaje de inversion, obteniéndose asi en la clase A, un monto total de S/.
89,712.00 de inversion para estos articulos. Es asi que, se obtuvo una relacién mas
detallada que sirvio para relacionar las otras clases B y C y hacer una

categorizacion en la matriz de Kraljic.
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Tabla 17. Clasificacién de articulos de clase B con familia de proveedores

CLASE B ARTICULOS INVERSION
FAMILIA -
PROVEEDOR | N° DE ARTICULOS S/. %
HEFESTO,
TRUPER, 3M,
SEDISA,
1 52 14,916.00 87.04
VICTOR,
BOSCH,
STANLEY
SOLDEXA,
LINCOLN,
2 1 360.00 2.10
NAZCA,
INDURA, ESAB
3 SKF 3 780.00 4.55
IMDICO,
4 3 1080.00 6.30
FERRIPERN
TESPRO,
5 0 0 0
IMPROTEK
TECNIYALE,
6 0 0 0
LANYARD
TOTAL 59 17,136.00 100

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 17, se tiene la clasificacion de articulos de clase B con familia de
proveedores, en los cuales se detall6 el numero de articulos por familia, segun la
clase A, asi como también el monto de inversion por cada familia de proveedores,
y el porcentaje de inversidn, obteniéndose asi en la clase B, un monto total de S/.
17,136.00 de inversion para estos articulos. Es asi que, se obtuvo una relacion mas
detallada que sirvio para relacionar las otras clases A y C y hacer una

categorizacion en la matriz de Kraljic.
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Tabla 18. Clasificacién de articulos de clase C con familia de proveedores

CLASE C ARTICULOS INVERSION
FAMILIA -
PROVEEDOR N° DE ARTICULOS S/. %
HEFESTO,
TRUPER, 3M,
1 SEDISA, 28 4164.00 71.62
VICTOR, BOSCH,
STANLEY
SOLDEXA,
LINCOLN,
2 0 0 0
NAZCA, INDURA,
ESAB
3 SKF 5 924.00 15.89
IMDICO,
4 1 210.00 3.61
FERRIPERN
TESPRO,
5 0 0 0
IMPROTEK
TECNIYALE,
6 3 516.00 8.87
LANYARD
TOTAL 37 5814.00 100

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 18, se tiene la clasificacién de articulos de clase C con familia de
proveedores, en los cuales se detallo el numero de articulos por familia, segun la
clase A, asi como también el monto de inversidn por cada familia de proveedores,
y el porcentaje de inversidn, obteniéndose asi en la clase C, un monto total de S/.
5814.00 de inversion para estos articulos. Es asi que, se obtuvo una relacién mas
detallada que sirvi6 para relacionar las otras clases A y B y hacer una

categorizacion en la matriz de Kraljic.
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Tabla 19. Resumen de clasificacion de articulos con familia de proveedores

RESUMEN DE CLASIFICACION

CLASE A CLASE B CLASEC
FAMILIA
N° DE N° DE N° DE
S/. S/. S/.
ART. ART. ART.
1 23 30,294.00 52 14,916.00 28 4164.00
2 21 44,880.00 1 360.00 0 0
3 0 0 3 780.00 5 924.00
4 9 11,898.00 3 1080.00 1 210.00
5 2 2640.00 0 0 0 0
6 0 0 0 0 3 516.00
TOTAL 55 89,712.00 59 17,136.00 37 5814.00

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 19, se tiene el resumen de la clasificacion de articulos con familia de

proveedores de las clases A, By C, en los cuales se detall6é el numero de articulos

por familia, segun las clases ya mencionadas, asi como también el monto de

inversién por cada familia de proveedores, obteniéndose asi en las tres clases sus

montos respectivos de inversion para estos articulos. Es asi que, se obtuvo una

relacion mas detallada que sirvio para relacionar las clases A y B y hacer una

categorizacion en la matriz de Kraljic segun el tipo de producto o material ya sean

Estratégicos, apalancados, cuellos de botella o rutinarios.
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Categorizacion de Matriz de Kraljic

Una vez distribuidos los items que se manejan en el almacén mediante criterio ABC

de inversion, se realizd la aplicacidon de la matriz de Kraljic para definir las

estrategias mas adecuadas en el proceso de abastecimiento y la gestion de

compras, con el objetivo de mejorar los indicadores logisticos de la cadena de

suministro.

Tabla 20. Matriz de Kraljic

CATEGORIAS DE MATRIZ DE KRALJIC
FAMILIAS/CLASE ] CUELLOS
ESTRATEGICOS | APALANCADOS DE RUTINARIOS
BOTELLA
Dificil
Pocos Variedad de Facil acceso
acceso al
proveedores proveedores ) al material
material
: . Bajo o
Alto impacto Alto impacto Bajo impacto
FAMILIAS | CLASE ABC impacto
financiero financiero ] ) financiero
financiero
) o Alto riesgo o
Alto riesgo de Bajo riesgo de q Bajo riesgo
e
suministro suministro o de suministro
suministro
A X
1 B X
C X
A X
2
B X
B X
3
C X
A X
4 B X
C X
5 A X
6 C X

Fuente: Elaboracién propia
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En la tabla 20, se realiz6 una categorizacién de la familia de proveedores con la
finalidad de estandarizar las clases A, B y C de acuerdo al criterio de inversion
realizado anteriormente. Asimismo para los materiales estratégicos se
consideraron 3 criterios: Pocos proveedores, alto impacto financiero y alto riesgo
de suministro; para los materiales apalancados se consideraron: Variedad de
proveedores, alto impacto financiero y bajo riesgo de suministro; para los materiales
cuellos de botella se consideraron: Dificil acceso al material, bajo impacto financiero
y alto riesgo de suministro; para los materiales rutinarios se consideraron: Facil

acceso al material, bajo impacto financiero y bajo riesgo de suministro.

Propuesta de politicas de abastecimiento por familia de proveedores

Una vez clasificadas las familias de proveedores y clases por categorias de matriz
Kraljic, se realizaron propuestas de politicas de abastecimiento en la gestién de
compras para mejorar los indicadores logisticos que permitan una mejor gestion en

la cadena de suministros. Ver Anexo 09

Configuracién de flujo de subprocesos

A continuacion, se realizo la configuracién de los flujos de subprocesos de compra
y subproceso de ingreso de materiales, para realizar la modificacion de los
elementos de nivel 3 que necesitan un redisefo en su estructura, realizando la
propuesta de nuevos elementos que permitan optimizar los indicadores iniciales
obtenidos en la gestion actual de la empresa, brindados en el Scorcard. Asimismo,
se detallaron las propuestas a implementar para mejorar el flujo de trabajo y de la
mano mejorar la variacion de los indicadores iniciales. No se realiz6 el redisefio de
los procesos de manufactura y soporte debido a que el problema principal se
desencadenaba en los flujos del proceso de abastecimiento, por lo que el redisefo

de sus subprocesos beneficio directamente al proceso de produccion.
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Figura 27. Diagrama de flujo de subproceso de compras redisefiado (Parte 1)

En la figura 29, se tiene el flujo del subproceso de compras de nivel 2 (parte 1) ,
después de realizar la implementacion del modelo, es decir, el flujo redisefiado
directamente del proceso de abastecimiento, en el cual se detallan los elementos
de nivel 3 involucrados en el subproceso tales como: Encargado de almacén con
software informatico implementado, area de compras con software informatico
implementado, jefe de operaciones, proveedor. Asimismo, el proceso toma inicio
desde el encargado del almacén, quien se encarga en primera instancia de realizar
3 actividades: verificar el stock de materiales en el software, actualizar stock en
software y solicitar reposicion de stock; luego, continua el area de compras quien
realiza 5 actividades: revisar solicitud, solicitar autorizacioén a jefe de operaciones,
generar lotes de compra en el software, solicitar cotizacion a proveedores y recibir
cotizacién; luego, continua el jefe de operaciones realizando 1 actividad que es
brindar la aprobacion al area de compras, de lo contrario se pide revisar
nuevamente la solicitud del encargado de almacén, y por ultimo se tiene al
proveedor que realiza 3 actividades: recibir solicitud de cotizacion, realizar la
cotizacién y enviar la cotizacién. Es asi que terminadas estas actividades se

continua al siguiente proceso de compra.
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Figura 28. Diagrama de flujo de subproceso de compras redisefado (Parte 2)

En la figura 30, se tiene el flujo del subproceso de compras de nivel 2 (parte 2),
después de realizar la implementacion del modelo, es decir, el flujo redisefnado
directamente del proceso de abastecimiento, en el cual se detallan los elementos
de nivel 3 involucrados en el subproceso tales como: Encargado de almacén con
software implementado, area de compras con software implementado, jefe de
operaciones, proveedor. Asimismo el proceso continua desde la parte de recepcién
de cotizacién por el area de compras, realizandose 8 actividades: esperar mas
cotizaciones, realizar comparacion de cotizaciones, presentar comparacion al jefe
de operaciones, recibir y verificar cotizacion ideal, realizar orden de compra en el
software, enviar orden de compra automatizada a proveedor, recibir orden de
compra firmada digitalmente y enviar copia de orden de compra a encargado de
almacén, luego continua el jefe de operaciones realizando 2 actividades: determinar
cotizacion ideal y remitir informe de cotizacién al area de compras; para luego
continuar con el proveedor realizando 4 actividades tales como recibir orden de
compra, verificar orden de compra, firmar digitalmente orden de compra y enviar
orden de compra firmada al area de compras, y asi finalizar con el encargado de
almacén quien realiza 2 actividad que consiste en recibir la copia de orden de
compra firmada y registrar érdenes de compra en el sistema, y asi finalizar con el

subproceso de compras.
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Subproceso de ingreso de materiales
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Figura 29. Diagrama de flujo de subproceso de ingreso de materiales redisefiado

En la figura 31, se tiene el flujo del subproceso de ingreso de materiales después
de realizar la implementaciéon del modelo SCOR, es decir, el flujo redisefiado
directamente del proceso de abastecimiento, en el cual se detallan los elementos
de nivel 3 involucrados en el subproceso tales como: Encargado de almacén con
software informatico implementado, area de compras con software informatico
implementado, jefe de operaciones, proveedor. Asimismo el proceso inicia desde
el proveedor realizando 3 actividades: alistar pedidos de materiales, realizar
documentacion (Guia de remision y factura) y enviar los materiales y
documentacion, luego continua el encargado de almacén quien realiza 6
actividades con el software implementado: recibir materiales y documentacion,
verificar materiales y documentacién, registrar ingreso de materiales en software
informatico, actualizar materiales en software informatico, proyectar demanda de
materiales y enviar documentacion original y copia al area de compras, luego el
area de compras se encarga de realizar 5 actividades con el software
implementado: Recibir documentacion, verificar documentacion y fecha de entrega
del proveedor, solicitar aprobacion de pagos a jefe de operaciones, realizar
comprobante de pago en software informatico y abonar a cuenta de proveedor y
enviar comprobante de pago en sistema, y por ultimo se tiene al jefe de operaciones

que realiza 1 actividad que es la de aprobar el pago
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4.4. Evaluar la gestion de la cadena de suministros con la aplicacién del modelo SCOR.
Una vez realizada la implementacion del modelo de gestidn logistica una reevaluacion de los formatos aplicados anteriormente.

Se empieza por los formatos de costos directos de almacenamiento, en este caso se obtuvo los siguientes costos:

Tabla 21. Detalle de costos directos de almacenamiento después del modelo SCOR

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
Quincena 1 | Quincena 2 | Quincena 3| Quincena 4 | Quincena 5| Quincena 6 | Quincena 7 | Quincena 8 | Quincena 9| Quincena 10

ANO

SALARIO DEL
PERSONAL DE 930.00 930.00 930.00 930.00 930.00 930.00 930.00 930.00 930.00 930.00
ALMACEN

CAPACITACIONES -

ALMACEN 80.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

COSTOS DE
ESPACIOS FISICOS 80.00 0.00 120.00 0.00 170.00 0.00 110.00 0.00 100.00 0.00
DEL ALMACEN

TOTAL DE COSTOS
DIRECTOS DE 1090.00 930.00 1050.00 930.00 1100.00 930.00 1040.00 930.00 1030.00 930.00

ALMACENAMIENTO

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 22, con la implementacién del modelo SCOR especificamente en el area de los costos directos de almacenamiento,
detectamos que el costo que se tiene en capacitaciones referente al tema de almacén se puede omitir mensualmente ya que solo
seria necesario una sola capacitacion por personal a cargo del area, y seria la primera quincena que realice sus labores en la
empresa, por otro lado se redujo la cantidad en costos de espacios fisicos de almacén ya que al tener un mejor control de ingreso,
necesidad y/o requerimientos de materia prima 0 maquinarias, no habria necesidad de estar presupuestando gastos innecesarios

en querer estar maximizando el espacio determinado para almacén, solo basta con conservar los mismos espacios y una
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clasificacion especifica de lo necesitado.

Tabla 22. Detalle de costos administrativos de almacenamiento después del modelo SCOR

ARO MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
Quincena 1 | Quincena 2 | Quincena 3 | Quincena 4 | Quincena 5| Quincena 6 | Quincena 7 | Quincena 8 | Quincena 9 | Quincena 10
DEPRESIACION DE EQUIPOS 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34 283.34
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS 150.00 0.00 110.00 0.00 0.00 180.00 70.00 0.00 110.00 0.00

UTILES DE OFICINA 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00 120.00

SEGUROS Y SERVICIOS 600.00 670.00 710.00 725.00 685.00 705.00 655.00 750.00 730.00 695.00
TOTAL DE COSTOS

ADMINISTRATIVOS DE 1153.34 1073.34 1223.34 1128.34 1088.34 1288.34 1128.34 1153.34 1243.34 1098.34
ALMACENAMIENTO

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 23, mediante el modelo SCOR se logré determinar el grado de importancia que se le tiene a los indicadores establecidos
dentro de los costos directos de almacenamiento, dentro de ellos se obtiene que la depreciacidn seria algo estable ya que con el
pasar de los afios es algo inevitable que de todas maneras sucedera por ende los costos quedarian fijos, por otro lado se tiene el
de mantenimiento de equipos donde se proyecta establecer mantenimiento a las principales maquinas, y teniendo una mayor

rotacion de maquinas cosa que asi no se deteriore una especifica maquina.
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En lo que concierne a utiles de oficina, se tuvieron presupuestos altos donde habia accesorios que estan muy fuera de contexto,
asi que se elabor6 una lista de lo que principalmente se utiliza logrando asi reducir su costo quincenal.

Y por ultimo se tiene los seguros y servicios que ya es algo muy independiente al uso que se le da como empresa, ya que hay
dias donde realizan labores en taller, asi como también las realizan fuera, por lo tanto, es algo muy variable y no se podria aplicar
alguna mejora.

Tabla 23. Detalle de pedidos entregados a tiempo después del modelo SCOR

. MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
ANO /2021
1| 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
NUMERO
TOTAL DE
PEDIDOS 0| 2 1 2 2 0 1 2 1 0 2 0 3 1 1 0 0 2 1 1
ENTREGADOS
NUMERO
TOTAL DE
PEDIDOS 0| 1 1 2 2 0 1 1 1 0 2 0 2 0 1 0 0 2 1 1
ENTREGADOS A
TIEMPO
PORC(;:\)ITAJE 0| 50 100 100 100 0 100 50 100 0 100 0 67 0 100 0 0 100 100 100

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 24, en pedidos entregados a tiempo se aplica la siguiente formula:

N° de Pedidos entregados a tiempo en el periodo T 100
X

Total de pedidos entregados en el periodo T

En la primera tabla sin efectuar el modelo SCOR se tuvo como indicador un 51% teniendo algo bordeando a la mitad de lo
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esperado, mientras tanto al realizar la aplicacion del modelo SCOR se obtuvo como indicador final un 83% a través de un analisis

de procesos bastante efectivo para su realizacion.

Basicamente se logré entregar los pedidos en las fechas estimadas ya que con eso se conservd una relacion entre empresa-

cliente, asi se asegura futuros proyectos de trabajo.

Tabla 24. Detalle de pedidos recibidos a tiempo después del modelo SCOR

ANO /2021

MES 1

MES 2

MES 3

MES 4

17

MES 5

18

19

20

3

6

7

10

11

12

13

14

15

16

NUMERO
TOTAL DE
PEDIDOS

RECIBIDOS

NUMERO

TOTAL DE

PEDIDOS
RECIBIDOS A

TIEMPO
PORCENTAIJE

75

100

100

75

100

75

100

100

50

100

67

75

100

75

67

100

75

100

75

100

(%)

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 25, en pedidos recibidos a tiempo se aplica la siguiente formula:
N° de Pedidos recibidos a tiempo en el periodo T

Total de pedidos recibidos en el periodo T

x100
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En la primera tabla sin efectuar el modelo SCOR se tuvo como indicador un 67% que esta considerado relativamente bajo, mientras

tanto al realizar la aplicacion del modelo SCOR se obtuvo como indicador final un 85%.

Para determinar esta cifra, se logré gracias a una buena administracion de proveedores ya que esto seria algo muy ajeno a la

empresa, lo mas optimo es buscar el proveedor adecuado y entablar acuerdos donde ambas partes resulten beneficiados.

Tabla 25. Detalle de pedidos entregados completos después del modelo SCOR

ANO / 2021 MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
NUMERO TOTAL
DE PEDIDOS
ENTREGADOS 0 1 0 1 0 0 1 2 1 0 2 0 3 1 1 0 0 2 1 1
COMPLETOS
NUMERO TOTAL
DE PEDIDOS
ENTREGADOS 0 1 0 1 0 0 1 2 1 0 2 0 2 1 1 0 0 2 1 0
COMPLETOS A
TIEMPO
PORCENTAJE (%) 0 100 | O | 100 0 0 | 100 | 100 100 0 100 0 67 100 100 0 0 100 100 0

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 26, en pedidos entregados completos se aplica la siguiente formula:

N° de Pedidos completos en el periodo T 100

Total de pedidos entregados en el periodo T x

En la primera tabla sin efectuar el modelo SCOR se tuvo como indicador un 49% que esta considerado relativamente bajo, mientras
tanto al realizar la aplicacion del modelo SCOR se obtuvo como indicador final un 82% a través de un analisis de procesos bastante

efectivo para su realizacion.
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Tabla 26. Detalle de las facturas recibidas sin error después del modelo SCOR

- MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
ANO /2021
112 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
NUMERO TOTAL DE
FACTURAS 71415 3 2 5 3 7 5 4 4 8 7 4 2 7 7 1 6 3
RECIBIDAS
NUMERO TOTAL DE
FACTURAS
RECIBIDAS SIN 6 | 4|3 3 2 4 2 6 4 3 4 7 5 3 2 6 6 1 5 3
ERROR
PORCENTAJE (%) 86 | 100 | 60 | 100 100 80 67 86 80 75 100 88 71 75 100 86 86 100 83 100

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 27, en las facturas recibidas sin error se aplica la siguiente formula:

N° de Facturas recibidas sin errores en el periodo T

100
Total de facturas recibidas en en el periodo T X

En la primera tabla sin efectuar el modelo SCOR se tuvo como indicador un 73% algo alto, pero puede ser mejor, mientras tanto
al realizar la aplicacién del modelo SCOR se obtuvo como indicador final un 86% a través de una buena administracion de

proveedores.

En este formato tuvo bastante apoyo del software que se logré implementar para asi automatizar ciertos aspectos necesarios y
dejar lo antiguo, con esto se logro evitar errores por parte de los proveedores.
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Tabla 27. Detalle de las facturas emitidas sin error después del modelo SCOR

- MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
ANO /2021
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 | 17 18 19 20
NUMERO TOTAL
DE FACTURAS 8 5 5 3 4 6 2 7 4 3 4 8 5 4 1 7 6 3 2 3
NUMERO TOTAL
DE FACTURAS
GENERADAS SIN 7 5 4 3 4 5 2 6 3 3 3 7 4 3 1 5 4 3 2 3
ERROR
PORCENTAIE (%) 88 |100| 80 100 | 100 83 100 86 75 100 | 75 88 80 75 100 71 | 67 100 100 100

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 28, en las facturas recibidas sin error se aplica la siguiente formula:

N° de Facturas generadas sin errores en el periodo T 100
X

Total de facturas generadas en en el periodo T

En la primera tabla sin efectuar el modelo SCOR se tuvo como indicador un 73% algo alto, pero puede ser mejor, mientras tanto
al realizar la aplicacién del modelo SCOR se obtuvo como indicador final un 88% a través de un analisis de procesos y un sistema

computarizado.

Con el apoyo del software se logro la reduccion de error al momento de generar facturas, ya que antes de la aplicacion del modelo
SCOR se trabajaba a mano alzada, por ende, existian ciertos errores, ademas también se redujo los tiempos al ser entregados,

asi como también una mejor presentacion ante el cliente.
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Tabla 28. Detalle de los tiempos promedio de pedidos entregados después del modelo SCOR

PROMEDIO DE TIEMPO DE ATENCION DE PEDIDOS ENTREGADOS
PERIODO: 01.2022-05.2021
PEDIDO REALIZADO PEDIDO ENTREGADO
N° ORDEN DE COMPRA CLIENTE TIEMPO DE ATENCION (hrs)
FECHA HORA FECHA HORA
1 QUIMPACI 12/01/2022 | 10:00 | 16/01/2022 15:00 101
2 TASA CHIMBOTE 19/02/2022 | 11:00 | 23/02/2022 18:00 103
3 PESQUERA DIAMANTE 15/03/2022 | 08:00 | 19/03/2022 14:00 102
4 TASA LIMA 22/04/2022 | 17:00 | 26/04/2022 18:00 97
5 QUIMPAC I 12/04/2022 | 11:00 | 16/05/2022 21:00 106
6 TASA SAMANCO 5/05/2022 12:00 9/05/2022 22:00 106

Fuente: Area de administracion

En esta tabla 29, se tuvo en cuenta un nuevo periodo de trabajo que comprende desde enero del 2022 hasta mayo del 2022, pero

se tendran en cuenta los trabajos mas importantes realizados en cada empresa.

Con la ayuda del area de administracion, se logro recopilar los datos sobre el tiempo de atencion de una determinada fecha
iniciada por el cliente. Como se puede observar en estos nuevos tiempos de atencidon son menores a los tiempos antes de elaborar
el modelo SCOR y esto sucedio gracias a la disminucion de tiempos perdidos en ciertas tareas plasmadas en el diagrama de flujo,
por ejemplo, se tuvo en cuenta que en el almacenaje, pintado y ensamblado habia un exceso de horas por parte de los

colaboradores esto se debe que habia mucho tiempo ocio.

Asi mismo, la tarea de la recepcion de materia se logro disminuir el tiempo debido a un mejor control con los proveedores, también

los trabajos donde se aplica trabajos en caliente empezaron a realizarse con mayor rapidez, esto se debe en parte a la rapida
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distribucion de consumibles para poder llevar a cabo las maniobras, también la poca espera que se tiene al realizar los permisos

para empezar con los trabajos en caliente, ya que usualmente demora cierto tiempo conseguir el debido permiso.

Ademas de esto, se realizd estudios de tiempos a los trabajos realizados en las empresas, esto se puede visualizar en el Anexo
13 al Anexo 18.

Tabla 29. Detalle de promedio de tiempo de atencion de pedidos recibidos después del modelo SCOR.

PROMEDIO DE TIEMPO DE ATENCION DE PEDIDOS RECIBIDOS
PERIODO: 01.2022-05.2021
N° ORDEN DE COMPRA PROOVEDOR PEDIDO REALIZADO PEDIDO RECIBIDO TIEMPO DE ATENCION (hrs)

FECHA HORA FECHA HORA
1 CADINSA 12/01/2022 10:00 | 14/01/2022 | 08:00:00 46
2 EAC SAC 19/01/2022 11:00 | 20/01/2022 17:00:00 30
3 JAESA 15/02/2022 08:00 | 16/02/2022 | 09:00:00 25
4 JAESA 22/042/2022 17:00 | 26/02/2022 | 09:00:00 40
5 RHYM 12/03/2022 11:00 | 13/03/2022 13:00:00 26
6 SES METALES 5/04/2022 12:00 6/04/2022 17:00:00 29
7 TRADISA 15/04/2022 12:00 | 16/04/2022 18:00:00 30
8 TRADISA 8/05/2022 13:00 9/05/2022 13:00:00 24
9 TRADISA 13/05/2022 07:00 | 15/05/2022 | 08:00:00 49

Fuente: Area de administracion

En la nueva tabla 30 de pedidos recibidos elaborada después de aplicar el modelo SCOR, se tiene como prioridad entablar una

relacion con el proveedor para lograr acuerdos mutuos donde ambas partes salgan beneficiados.

Ademas de esto, se consulté al area administrativa para determinar los tiempos de abastecimiento a través de documentos y asi

tener un seguimiento de los insumos a requerir para determinados trabajos, manteniendo un stock equilibrado, pero no en exceso.
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También se aplicé una gestién de proveedores mediante la matriz de kraljic, obteniendo resultados positivos para la empresa en

lo que concierne la entrega rapida de pedidos, esto se debe a la clasificacion que se brinda dentro de esta matriz ya que asi se

opta por el mayor grado de prioridad de lo solicitado sin dejar de lado lo menos importante, sino dandole un ciclo equilibrado entre

lo de tener necesariamente en stock y lo que no.

Tabla 30. Detalle de indicadores de Scorcard después del modelo SCOR.

SCORCARD METALMECANICA CARYANT E.L.R.L.

Atri
trlbuto’o Meétrica Nivel 1 Actual Meta Brecha Técnica - Herramienta
Categoria
Pedidos entregados a tiempo 83% 100% 17% Analisis de procesos
Pedidos recibidos a tiempo 85% 100% 15% Administracién de proveedores
Pedi o
edidos entregados 82% 100% 18% Analisis de procesos
completos
Confiabilidad
D tacié ibida si
ocumentacion recibida sin 86% 100% 14% Administracion de proveedores
problemas
Documentacién emitida sin e . .
88% 100% 12% Analisis de procesos Sistema computarizada
problemas
Capacidad de | Tiempo promedio de pedidos 102.50 52 50.50 Analisis de procesos de distribucion
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respuesta entregados
Tiempo prom.ecjilo de pedidos 33.22 30 3.22 Administracion de proveedores Sistema computarizada
recibidos
Tiempo promedio de
Flexibilidad respuesta de la cadena de 67.86 41 26.86 Analisis de procesos

abastecimiento

Fuente: Area de administracion

En la tabla 31 de Scorcard se tiene que las cifras de los indicadores propuestos disminuyeron en su mayoria, esto se debe a que

se aplicaron las técnicas y/o herramientas previstas logrando asi un mejor beneficio a la empresa.
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Tabla 31. Formato de comparacion de indicadores de la pre evaluacion y la post evaluacién

SCORCARD METALMECANICA CARYANT E.L.R.L.

PRE EVALUACION POST EVALUACION
Atribut Atribut
0o Métrica . . 00 Métrica .. .
. Actual Meta Brecha Técnica - Herramienta . Actual Meta | Brecha Técnica - Herramienta
Catego Nivel 1 Catego Nivel 1
ria ria
Pedidos Pedidos
en:)r:gad 51% 100% 49% Analisis de procesos en'(c)r:gad 83% 100% 17% Analisis de procesos
tiempo tiempo
Pedidos Pedidos
dic Admini L dic Admini -,
recibidos | 67% | 100% | 33% dministracion de recibidos | 85% | 100% | 15% dministracion de
. proveedores . proveedores
a tiempo a tiempo
Pedidos Pedidos
entregad entregad
os 49% 100% 51% Analisis de procesos os 82% 100% 18% Analisis de procesos
complet complet
Confiab 0s Confiab os
ilidad [ pocume ilidad  ™p5cume
ntacion ntacion
recipida 73% 100% 27% Administracion de reci.bida 36% 100% 14% Administraciéon de
sin proveedores sin proveedores
problem problem
as as
Docume Docume
ntacion ntacion
emi.tida 73% 100% 27% .Anélisis de procgsos emi'tida 38% 100% 12% .Anélisis de procgsos
sin Sistema computarizada sin Sistema computarizado
problem problem
as as
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Tiempo Tiempo
promedi promedi
ode - Analisis de procesos de ode - Analisis de procesos de
. 185.33 99 S . 102.50 52 o
. pedidos 86.33 distribucion .| pedidos 50.50 distribucion
Capaci entregad Capaci entregad
dad de 8 dad de &
os os
respue respue
s'fa Tiempo sfa Tiempo
promedi i Administracién de promedi i Administracién de
ode 75.89 52 proveedores Sistema ode 33.22 30 proveedores Sistema
. 23.89 . . 3.22 .
pedidos computarizada pedidos computarizada
recibidos recibidos
Tiempo Tiempo
promedi promedi
ode ode
. ... | respuest ... | respuest
Flexibili - e Flexibili - e
dad adela 130.61 75.5 5511 Analisis de procesos dad adela 67.86 41 26.86 Analisis de procesos
cadena cadena
de de
abasteci abasteci
miento miento

Fuente: Area de administracion
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Para finalizar, se realizo la contrastacion de la hipotesis con la finalidad de saber si
se acepta o se rechaza la alternativa planteada; sin embargo, antes de efectuar la
contrastacion, se realizé un analisis estadistico descriptivo de los indicadores de la
variable dependiente, para conocer su comportamiento en las medidas tales como:

rango, minimo, maximo, media, desviacion estandar, varianza, etc.

Es asi que, empezando por el primer indicador de costos administrativos de
almacenamiento, se pudo observar una media estadistica de 1256.14 en la fase de
Preprueba y una media estadistica de 1157.84 en la fase de Postprueba, lo que

indica que existe una mejora de manera superficial con respecto a los costos.

Como segundo paso para realizar la contrastacion de la hipotesis, se efectud una
prueba de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk para los costos
administrativos de almacenamiento en la fase de Preprueba y Postprueba teniendo
en cuenta que para aplicarse esta prueba es necesario contar con datos menores
a 30, con la finalidad de conocer si estos siguen una distribucién normal o diferente,
en ambos casos se tomo6 en cuenta el nivel de significancia para conocer si se

emplearan pruebas paramétricas o no paramétricas. (Ver anexo 20)

Por ultimo, como los niveles de significancia en la prueba de normalidad fueron
mayores al nivel alfa 0.05 o al 5%, se empled la prueba paramétrica de T-Student

para contrastar finalmente la hipétesis.

Tabla 32. Prueba de muestras emparejadas para costos administrativos de

almacenamiento.

Diferencias emparejadas

Media | Desv. Media 95% de intervalo | t gl Sig.
Estandar | de error | de confianza de la

estandar | diferencia

Inferior | Superior
Par1 ]| C.A.D.A_Preprueba | 98.300 | 21.551 6.815 82.883 | 113.717 | 14424 | 9 .001
C.A.D.A_Postprueba

Fuente: Software SPSS

En la tabla 32, se tiene la prueba paramétrica T-Student donde el nivel de
significancia es 0.001, por lo que seria menor que 0.05 (p<0.05), rechazando asi la

hipétesis nula, y aceptando la hipotesis alternativa.
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Asimismo, en el segundo indicador de costos directos de almacenamiento, se pudo
observar una media estadistica de 1112.50 en la fase de Preprueba y una media
estadistica de 996.00 en la fase de Postprueba, lo que indica que existe una mejora

de manera superficial con respecto a los costos.

Como segundo paso para realizar la contrastacion de la hipotesis, se efectud una
prueba de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk para los costos
administrativos de almacenamiento en la fase de Preprueba y Postprueba teniendo
en cuenta que para aplicarse esta prueba es necesario contar con datos menores
a 30, con la finalidad de conocer si estos siguen una distribucion normal o diferente,
en ambos casos se tomo en cuenta el nivel de significancia para conocer si se

emplearan pruebas paramétricas o no paramétricas. (Ver anexo 21)

Por ultimo, en la prueba de normalidad para los costos directos de almacenamiento
(C.D.D.A) en la fase de Preprueba se puede apreciar que el nivel p de significancia
tiene un valor de 0.262 lo que indica que en esta fase se sigue una distribucion
normal; sin embargo, en la fase de Postprueba el nivel de significancia adopta un
valor de 0.010, determinando asi que sigue un proceso de distribucion diferente. Es
asi que, basta con 1 resultado con distribucion diferente para afectar a las dos fases
de prueba, por lo que se recurrié a aplicar la prueba de normalidad a la variable
“variacion” o “diferencia”, arrojando asi un valor de 0.032 (p<0.05), por lo que
oficialmente la contrastaciéon de hipotesis se realizd con una prueba no paramétrica

de Wilcoxon.

Tabla 33. Prueba de muestras emparejadas para costos directos de almacenamiento.

Estadisticos de prueba?

C.D.D.A_Postprueba -
C.D.D.A_Preprueba

4 -2.807°

Sig. asin. (bilateral) .005

Fuente: Software SPSS
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En la tabla 33, se tiene la prueba no paramétrica T-Wilcoxon donde el nivel de
significancia es 0.005, por lo que seria menor que 0.05 (p<0.05), rechazando asi la

hipétesis nula, y aceptando la hipoétesis alternativa.

Es asi que se puede concluir de manera satisfactoria que la contrastacion de la
hipotesis con los indicadores de la variable dependiente, acepta la hipotesis
alternativa y general, y rechaza la hipotesis nula, dejando en claro que la
implementacion del modelo SCOR si mejorara la gestion de la cadena de

suministros de una empresa metalmecanica.
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DISCUSION

Se tiene conocimiento que mayormente se implementa el modelo SCOR en
el rubro de las companias de manufactura, sin embargo, en el Peru no se
evidenciaron muchos reportes referentes al tema. Por ende, el desarrollo de
esta investigacion indica que los estudios realizados son totalmente aplicables
parar lograr alguna mejora en los procesos de la cadena de suministros y de
la mano incrementando los ingresos de la compafia.

A partir de los resultados encontrados, se puede afirmar que las variables
empleadas para este estudio, contribuyen a mejorar una gestion de
inventarios donde a su vez coinciden con las investigaciones de Krajewski y
Ritzman (2000), donde sefalan que el poseer el beneficio de la gestion de
inventario, ayuda considerablemente en tener un control preciso de lo que
requiere la empresa para asi ser mas competitivo en el mercado laboral y esto
va acorde al objetivo nro. 2 ya que se presenciaba un escaso control del
inventario y documentaciones sin revisar

Estos resultados guardan relacién con lo que sostiene Christopher (2011),
donde sefala que debido a la amplia competencia laboral, las mypes se ven
en la obligacion de redisefiar su estructura organizacional y asi afrontar el
cambio de los ultimos anos del siglo XX, y fue asi que en el objetivo nro. 4, se
planted una reestructuracion de la gestion de la cadena de suministros,
obteniendo resultados positivos que hacen de la empresa una de las mas
competitivas del mercado.

Un punto importante a tener en cuenta es que lo que mencionaron Spina,
Rohvein, Urrutia, Roark, Paravié y Corres (2016) en su articulo, fueron que los
resultados plasmados por nuestra investigacion tienen alta similitud ya que
fue totalmente necesario el realizar una analisis mas detallado sobre la
cadena de suministros, a su vez la realizacidén de la divisién de los grupos y
asi fue como se obtuvo una relacion positiva entre proveedor y cliente siendo
evidenciado en el objetivo nro. 3 de nuestro proyecto de investigacion, donde
se empled la matriz de Kraljic para realizar una division mas precisa y

detallada de los grupos.
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La investigacion también concluyo demostrando que el elaborar y emplear las
métricas de desempeno, asi como las propuestas para mejorar la cadena de
suministros en el rubro de metalmecanica fueron de suma importancia y esto
fue requerido en el objetivo nro. 3 donde se implementaron y desarrollaron el
modelo SCOR para asi obtener la mejora en la cadena de suministros, a su
vez concuerda con Georgise, Thoben y Seifert (2012), en su articulo de
revision.

También estuvo el articulo de Pulansari y Putri (2020), donde haciendo la
comparacién con nuestros resultados pues en ambos existieron problemas
en el area de produccion, tal fue el caso de nuestro primer objetivo, ya que en
el diagnostico inicial de la empresa se evidencio muchas situaciones precarias
resaltando asi el area de produccién, es por eso que se aplicaron métodos
donde permitieron la correccién de la cadena de suministros, uno de estos
meétodos aplicados para combatir este problema fue el modelo SCOR.

Los resultados obtenidos fueron comparados con el articulo de Sholeh et al.
(2021), donde tenian como finalidad evaluar la cadena de suministro y fue
necesario emplear indicadores para hacer uso del modelo SCOR vy la solucién
fue realizar un redisefo de los procesos enfocadas a las post mejoras del flujo
de trabajo y asi obtener mejoras en la produccion de la empresa como en la
cadena de suministros, tal y como fue planteado en el objetivo nro. 4 ya que
también fue evaluada la gestion de la cadena de suministro y con el apoyo de
ciertos formatos se logré obtener mejoras considerables en varios indicadores
de éstos mismos.

Se tuvo el caso de Saleh et al. (2016), en donde su articulo tuvo como
prioridad realizar la medicidon de desempeno basandose en la gestion de la
cadena de suministros a través del modelo SCOR con la finalidad de obtener
un incremento en el porcentaje de cumplimiento perfecto de pedidos y fue asi
el caso de la empresa CARYANT que al elaborar el proceso de la metodologia
SCOR en el objetivo 4, se tuvo mas que eso sino, muchas mas formatos

donde se evidenciaron la mejora con los proveedores como los clientes.
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Tal fue el caso de Anthara y Damayanti (2018), en su articulo, su principal
motivo fue realizar la medicién de la cadena de suministros especificamente
en su gestidn para una empresa de la industria de zapatos, teniendo en cuenta
que el modelo a utilizar es el SCOR, ya que seria el mas indicado para la
observar las métricas planteadas en su analisis, de la misma manera se aplicé
en nuestra investigacion en el objetivo nro. 3, ya que se realiz6 el proceso de
medicién para la cadena de suministros. También se tuvo que Sembiring y
Rambe (2017), ellos realizaron una investigacion en una empresa de
produccion donde identificaron problemas de ventaja competitiva, asi que se
basaron en buscar mejoras en los indicadores de desempefio para enfocarse
a los procesos de negociacion tal fue el caso del objetivo nro.2 , asi que lo que
se propuso al igual que nuestra investigacion fue emplear el modelo SCOR
donde se obtengas las métricas de desempefio para la realizacion de
propuestas de control y asi generar una adecuada gestion.

Mientras que Sanabria y Bello (2009), en su articulo concluyeron que el
principal aporte de la realizacién del modelo SCOR va mas que todo enfocado
a las empresas que recién estan ingresando al mercado laboral, donde
puedan ayudarles a diagnosticar y definir su cadena de suministros, lo que es
totalmente diferente en nuestro caso, es por eso que se puede decir que no
concordamos en lo absoluto, ya que en nuestro cuarto objetivo se tiene los
resultados finales de la evaluacion de la gestion de la cadena de suministros,
ya que la empresa donde se realiz6 la investigacion lleva mas de 7 anos en el
mercado laboral y aun asi fue viable la aplicacion del modelo SCOR
obteniendo resultados positivos. A su vez Salazar, Cavazos y Martinez (2012),
en su articulo, iniciaron con la recopilacion de informacién de su centro de
labores obteniendo respuestas muy bajas en el porcentaje de confiabilidad,
flexibilidad y costos. Concluyendo con que la ventaja fundamental de la
elaboraciéon del modelo SCOR, fue la evaluacion de procesos y subprocesos,
esto esta totalmente de acuerdo con lo planteado en nuestro cuarto objetivo
ya que efectivamente existieron grandes cambios en los procesos vy

subprocesos de la empresa.
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Cabe resaltar el articulo de Curbelo y Delgado (2014), que propuso como
objetivo un procedimiento basado en el modelo SCOR que logra alinear los
objetivos de la compafia con los procesos establecidos en la cadena de
suministros donde obtuvo resultados muy similares a lo propuesto por
nosotros, y fue el caso de que se incremento la satisfaccion del cliente
acercandose al valor deseado, el porcentaje de tiempo de entrega, la
flexibilidad, factibilidad y entre otros. Esto fue evidenciado en el objetivo final
nro. 4 de los resultados.

También estuvo Mandinec et al. (2021), que en su articulo empez6 con una
validacion inicial de los indicadores de desempefo de la empresa a investigar
mediante el modelo de referencia operaciones SCOR obteniendo resultados
no tan favorables por parte de la empresa, entonces lo que propusieron fue
mejorar los indicadores para que asi los procesos que existen en el flujo de
trabajo puedan obtener una mayor capacidad de almacenamiento. Esto
también fue un criterio que se tomo en cuenta al elaborar nuestra investigacion

planteado en nuestro objetivo nro.2

98



VI.

CONCLUSIONES

Se determiné que la implementacion del modelo SCOR en la empresa
CARYANT E.I.R.L. impact6 de manera positiva en la gestion de la cadena de
suministros minimizando los costos directos de almacenamiento, los costos
administrativos de almacenamiento, optimizando los indicadores de
confiabilidad con una brecha del 76%, capacidad de respuesta con una brecha
de 53.72 hr y flexibilidad con 26.86 hr.

Se evaluo la situacion actual de la empresa CARYANT E.I.R.L., estableciendo
un cuestionario abierto de 15 preguntas, hallando asi las causas principales
dentro de los procesos de la cadena logistica, los cuales fueron el proceso de
abastecimiento y proceso de produccion.

Se realizé la evaluacidon de la gestion de la cadena de suministros sin la
aplicacion del modelo SCOR, identificando asi los detalles de los indicadores
actuales, para posteriormente realizar un mapa de procesos general mediante
el cual se establecieron los puntos estratégicos para realizar los flujos de
subprocesos iniciales de nivel 2 del proceso de abastecimiento y proceso de
produccion.

Se realizé la implementacion del modelo SCOR en la gestidn de la cadena de
suministros, empleando el método de clasificacidn ABC, para clasificar los
porcentajes de inversion con los 151 articulos presentes en el almacén, se
aplicé la matriz de Kraljic para una optimizacion estratégica en la gestion de
compras permitiendo proponer politicas de abastecimiento que mejoren la
relacion de proveedor-cliente, por ultimo se realizo el redisefio de los flujos de
subprocesos de nivel 2, del proceso de abastecimiento que permitira mejorar
indirectamente el proceso de produccion.

Para identificar las mejoras realizadas, se detall6 los indicadores luego de la
implementacion del modelo SCOR realizando su analisis e interpretacion del
beneficio obtenido, asimismo se realizé la comparativa mediante el formato
ScorCard para establecer los porcentajes y tiempos finales obtenidos luego
del modelo SCOR, calculando sus brechas de variacion como mejora

oportuna.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar un seguimiento de mejora continua en la nueva
gestion de la cadena de suministros con la implementacion del modelo SCOR
de tal manera que se puedan identificar nuevos indicadores a optimizar con
nuevas propuestas de control, asi como una correcta capacitacion a todos los
miembros de la empresa sobre los cambios efectuados.

En la evaluacion de la situacion actual de la empresa CARYANT E.I.LR.L. se
recomienda plasmar las falencias encontradas en el cuestionario, en un
diagrama Ishikawa para conocer con mas detalle y a mas profundidad las
causas-efectos, y asi poder identificar mas cuellos de botella que puedan
optimizarse a corto o mediano plazo. Para el analisis de la gestion de la
cadena de suministros sin la aplicacion del modelo SCOR, se recomienda
especificar en formatos mas detallados los valores de los indicadores con
respecto a los costos, para conocer con mas certeza los puntos criticos a
mejorar y asi establecer un flujo de caja neto actual y un flujo de caja
proyectado.

En el proceso de implementacion del estimulo, se recomienda realizar el
método de ponderacion de procesos Yy subprocesos con valores
estandarizados segun el modelo SCOR que corresponden al nivel 1, 2y 3
para identificar los puntajes mas 6ptimos al momento de hacer la comparativa
de brechas, asimismo es recomendable realizar un presupuesto de las
mejoras que impliquen una inversion monetaria pero que es necesaria para la
empresa.

Por ultimo, en la evaluacién comparativa de las brechas del ScorCard, es
recomendable realizar un flujo de caja de los costos iniciales con los costos
finales después de la implementacion del modelo SCOR, y asimismo un flujo

de caja proyectado con los presupuestos de las mejoras que se van a aplicar.
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ANEXOS



Anexo 01. Matriz de operacionalizacion de variables

ESCALA
VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSION INDICADORES DE
S CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICIO
[\
Pedidos entregados a tiempo =
o N° de Pedidos entregados a tiempo en el periodo T 100
X
§ Segl:ln Supp|y Chain Total de pedidos entregados en el periodo T
o Council (SCC) define al
% modelo SCOR como un Pedidos recibidos a tiempo =
€ modelo ba!su.:o que esta Se tiene planlflcado N° de Pedidos recibidos a tiempo en el perE)doT 100 Razdn
g constituido por aplicar un diagrama | Di: Confiabilidad Total de pedidos recibidos en el periodo T -
c eslabones donde se de Ishikawa, también
2 establecen procesos | el método ABC y, por Pdedicilods entr?gadoslcomfleto =
s . , - . . o P 3 : T ”
£ logisticos, procesos de | ultimo, indicadores N" de Pedidos completos enelperiodo T Razon
g reingenieria, factores donde primero se Total de pedidos enregados en el periodo T
IS g v e . P X Documentacion sin problema =
Q de desempeno y cerciorara que no N° de Facturas generadas sin errores en el periodo T | Razé
z e . X
g- métodos que se estén siendo Total de facturas generadas en en el periodo T azon
¥ encuentran en el aplicadas, de lo : : : :
E interior de la cadena de | contrario se plantea - Canacidad d Tiempo de atencion de pedido entregado i
5 suministro, donde se proponer para lograr D: Lapacidad de , — , —— Intervalo
c . . . respuesta Tiempo de atencion de pedido recibido i
g busca mejorar la asi mejoras para la -
a . L, _
T gesflor)’aSI mlsrr|10 la empresa. Tiempo de respuesta de la cadena de
= re aC|o_n entre los abastecimiento =
= prote_lgonlstas_ (Supply =
2 Chain Council, 2008). Ds: Flexibilidad | q Tiempo deatencionde pedidoentregadoi , | Razon
© n
> Tiempo de atencion de pedido recibido i
z=1 n




Variable
dependiente:
Cadena de
suministros

Mentzer (2004, p.
145), manifiesta que
la cadena de
suministro hace
referencia a un
conjunto de varias
empresas enlazadas
con flujos de
productos, servicios,
financiamientos y el
reporte desde el
suministro hasta el
consumidor final.

Se tiene que la
variable que hace
mencion a la
cadena de
suministros se
piensa medir a
través de
indicadores o
también llamados
Kpi's

D:: Costos Costos directos de almacenamiento
. _ . . Intervalo
logisticos =), Costos directos de almacenamiento
Costos de almacenamiento administrativos = Intervalo
Y Costos administrativos
Costos directos de renovacion =
Y Costos directos de renovaciéon Intervalo
G Costos de renovacién administrativos =
D2: Gestion de . . Intervalo
inventario Y. Costos administrativos
Costo de transporte =
Intervalo
Y. Costos de transporte
Costo de gestién de distribucion =
Intervalo

Y Costos de gestion de distribucion




Anexo 02. Cuestionario

1. ¢La empresa cuenta con
algun programa de
diagndstico de procesos y
mejora continua?

12

12

PORCENTAJE

0%

100%

100%

2. 4 Qué opciones
consideraria como mejora
u oportunidad hacia la
empresa?

12

PORCENTAJE

33%

33%

17%

17%

100%

3. ¢ Considera que la
planificacion en cuanto a
adquisicion de materia

prima se adecua a la

demanda y prondstico
establecido en el mercado?

PORCENTAJE

8%

25%

25%

33%

8% 100%




Falta de sistema
integrado de
inventario

Falta de Pérdidas de Rotura de
capacitacion materiales Stock

ITEMS/ ALTERNATIVAS

4. ;Cuales son las
falencias que identifica en
la empresa, por las cuales 1 3 3 5 12

se genere una baja
productividad diariamente?

PORCENTAJE 8% 25% 25% 42% 100%

ITEMS/ ALTERNATIVAS

5. ¢El almacén de la
empresa cuenta con
sistemas tecnoldgicos para 0 12 12
automatizar procesos en
los inventarios?
PORCENTAJE 0% 100% 100%
ITEMS/ ALTERNATIVAS Deficiente Aceptable Bueno Excelente TOTAL

6. ¢ En que nivel considera
gue se encuentra el

abastecimiento estratégico 4 5 3 0 12
en el almacén de la
empresa?
PORCENTAJE 33% 42% 25% 0% 100%
ITEMS/ ALTERNATIVAS Muy en desacuerdo En desacuerdo Indiferente De acuerdo Muy de acuerdo TOTAL
7. ¢ Considera que los
procesos en el flujo de 1 3 3 4 1 12

produccion presentan muchos
cuellos de botella?

PORCENTAJE 8% 25% 25% 33% 8% 100%




ITEMS/ ALTERNATIVAS Muy en desacuerdo

En desacuerdo

Indiferente

De acuerdo

Muy de acuerdo TOTAL

8. ¢ Considera que en el
proceso de produccion se
toma en cuenta el modelo

de gestién de manufactura 1 S 3 2 1 12
esbelta como valor
agregado?
PORCENTAJE 8% 42% 25% 17% 8% 100%

ITEMS/ ALTERNATIVAS

En desacuerdo

Indiferente

De acuerdo

9. ¢ Considera que los
tiempos de entrega de los

Muy en desacuerdo

Muy de acuerdo

pedidos se cumplen de 3 5 3 1 0 12
acuerdo a lo establecido con
el cliente determinado?
PORCENTAJE 25% 42% 25% 8% 0% 100%

ITEMS/ ALTERNATIVAS

Deficiente

Excelente

10. ¢En qué nivel
considera usted que existe
trabajo en equipo para

Aceptable

) . 0 3 4 5 12
realizar los trabajos de
manufactura con alta
calidad?
PORCENTAJE 0% 25% 33% 42% 100%

ITEMS/ ALTERNATIVAS

Orden de existencias

Servicio al cliente TOTAL

11. ;Qué aspectos
considera como puntos
criticos en la empresa en el
proceso de distribucién?

Capacitacion

Tiempos de trabajo

Tecnologia




100%
PORCENTAJE 8% 42% 33% 17% 0%

ITEMS/ ALTERNATIVAS Muy en desacuerdo  En desacuerdo Indiferente De acuerdo Muy de acuerdo

12. ;Considera que la
distribucion se desarrolla
correctamente en cuanto a 0 0 2 7 3 12

conocimientos de
ingenieria de producto?
PORCENTAJE 0% 0% 17% 58% 25% 100%
ITEMS/ ALTERNATIVAS Sl NO TOTAL
13. ¢ Considera que la
empresa tiene una ventaja
competitiva en cuanto a
relaciones y colaboracién
con sus principales
clientes?
PORCENTAJE 25% 75% 100%

ITEMS/ ALTERNATIVAS Deficiente Aceptable Excelente
14. ;En qué nivel
considera la fidelizacion 0 1 6 5 12
con los clientes?

PORCENTAJE 0% 8% 50% 42% 100%
ITEMS/ ALTERNATIVAS Deficiente Aceptable Bueno Excelente TOTAL




15. ¢ En qué nivel
considera que se encuentra
la comunicacién en el

. 0 1 6 5 12
proceso de devoluciéon de
producto, desde recepcion
hasta entrega al cliente?
PORCENTAJE 0% 8% 50% 42% 100%




Anexo 03

Formato de pedidos entregados atiempo

PEDIDOS ENTREGADOQOS A TIEMPO

FO1-PET-021

Version 01

Fecha: 08.2021

Apellidos y nombres del colaborador:

DMNI:

Cargo:

ANO /2021

MES 1

MES 2

MES 3

MES 4

MES 5

Sem. 1

Sem. 2 (Sem. 3

Sem. 4

Sem. 5

Sem. 6 |Sem.7 |Sem.& |Sem.9

Sem. 10 [Sem. 11

Sem. 12

Sem. 13

Sem. 14 |Sem. 15

Sem. 16

Sem. 17

Sem. 18|Sem. 19

Sem. 20

NUMERO TOTAL
DE PEDIDOS
ENTREGADOS

NUMERO TOTAL
DE PEDIDOS
ENTREGADOS A
TIEMPO

PORCENTAJE




Anexo 04

Formato de pedidos entregados completos

FO1-PEC-021

PEDIDOS ENTREGADOS COMPLETQOS Version 01

Fecha: 08.2021

Apellidos y nombres del colaborador: DNI: Cargo:

" MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
ANO /2021

Sem.1 [Sem.2 |Sem.3 |Sem.4 |Sem.5 |Sem.6 (Sem.7 [Sem.8& (Sem.9 |[Sem.10|Sem. 11|Sem. 12|Sem. 13 |Sem. 14|Sem. 15|Sem. 16 |Sem. 17 [Sem. 18 |Sem. 19 |Sem. 20

NUMERO TOTAL
DE PEDIDOS
ENTREGADOS
COMPLETOS

NUMERO TOTAL
DE PEDIDOS
ENTREGADOS
COMPLETOS A
TIEMPO

PORCENTAJE




Anexo 05

Formato de facturas emitidas sin error y formato de facturas recibidas sin error

FACTURAS GENERADAS SIN ERROR

FO1-FGSE-021

Versién 01

Fecha: 08.2021

Apellidos y nombres del colaborador:

DNI:

Cargo:

ANQ / 2021

MES 1

MES 2

MES 3

MES 4

MES 5

Sem. 1

Sem. 2 |Sem. 3

Sem. 4

Sem. 5

Sem. 6

Sem. 7

Sem. 8 |Sem.9 [Sem. 10(Sem. 11

Sem. 12

Sem. 13

Sem. 14|Sem. 15

Sem. 16

Sem. 17

Sem. 18

Sem. 19|Sem. 20

NUMERO TOTAL
DE FACTURAS

NUMERO TOTAL
DE FACTURAS
GENERADAS SIN
ERROR

PORCENTAJE

FACTURAS RECIBIDAS SIN ERROR

FO1-FRSE-021
Version 01

Fecha: 08.2021

Apellidos y nombres del colaborador:

DNI:

Cargo:

ANQ /2021

MES 1

MES 2

MES 3

MES 4

MES 5

Sem. 1

Sem. 2 |Sem. 3

Sem. 4

Sem. 5

Sem. 6

Sem. 7

Sem. 8 |Sem.9 |Sem. 10(Sem. 11

Sem. 12

Sem. 13

Sem. 14|Sem. 15

Sem. 16

Sem. 17

Sem. 18

Sem. 19|5em. 20

NUMERO TOTAL
DE FACTURAS
RECIBIDAS

NUMERO TOTAL
DE FACTURAS
RECIBIDAS SIN

ERROR

PORCENTAJE




Anexo 06

Formato de tiempo de atencion de pedidos

PROMEDIO DE TIEMPO DE ATENCION DE |rormeeon

Version 01

PEDIDOS RECIBIDOS Fecha: 08.2021

Apellidos y nombres del colaborador: DMI: Cargo:

PROMEDIO DE TIEMPO DE ATENCION DE PEDIDOS RECIBIDOS

PERIODO: 08.2021-12.2021

R PEDIDO REALIZADO PEDIDO RECIBIDO
N® ORDEN DE COMPRA PROOVEDOR TIEMPO DE ATENCION
FECHA HORA FECHA HORA




Anexo 07

Formato de costos directos de almacenamiento

FO1-CDA-021

COSTOS DIRECTOS DE ALMACENAMIENTO Version 01

Fecha: 08.2021

Apellidos y nombres del colaborador: DNI: Cargo:

o MES 1 MES 2 MES 3 MES 4

ANO
Quincena 1 Quincena 2 Quincena 3 Quincena 4 Quincena 5 Quincena 6 Quincena 7 Quincena 8

SALARIO DEL PERSONAL
DE ALMACEN

CAPACITACIONES -
ALMACEN

COSTOS DE ESPACIOS
FISICOS DEL ALMACEN

TOTAL DE COSTOS
DIRECTOS DE
ALMACENAMIENTO




Anexo 08

Formato de costos administrativos

COSTOS ADMINISTRATIVOS DE ALMACENAMIENTO

FO1-CAA-021
Version 01
Fecha: 08.2021

Apellidos y nombres del colaborador: Cargo:
AflO MES 1 MES 2 MES 3 MES 4
Quincena 1 Quincena 2 Quincena 3 Quincena 4 Quincena 5 Quincena 6 Quincena 7 Quincena 8
DEPRESIACION DE
EQUIPOS

MANTENIMIENTO DE
EQUIPOS

UTILES DE OFICINA

SEGURQS Y SERVICIOS

TOTAL DE COSTOS
ADMINISTRATIVOS DE
ALMACENAMIENTO




Anexo 09

Politicas de abastecimiento por familia de proveedores

] POLITICAS DE
CATEGORIAS MATRIZ
ABASTECIMIENTO FAMILIA-CLASE
KRALJIC
PORPUESTAS

ESTRATEGICOS

Realizar alianzas estratégicas
con proveedores para lograr

un beneficio ganar-ganar.

Realizar una correcta gestion
al momento de la eleccién de
proveedores, de tal manera
que estos se encuentren
homologados para brindar
materiales con altos
estandares de calidad,
teniendo en cuenta que los
materiales en esta categoria

SONn escasos.

5A

APALANCADOS

Realizar negociaciones de
precio y calidad frente a la
variedad de proveedores,
aprovechando el poder de

adquisicion de la empresa.

Establecer KPIs de nivel o

evaluacion de proveedores.

Realizar una clausula de
contrato por periodos anuales
con los proveedores, con la
finalidad de aprovechar los
descuentos que se ofrezcan
en la negociacion cada cierto
tiempo, y asi calificar el nivel

de servicio.

1A-2A-4A

CUELLOS DE BOTELLA

Elaborar un plan de

contingencia frente a un

proveedor debido al alto

2B-3B-4B-4C




riesgo de suministro, con la
finalidad de evitar incidentes
que afecten al proceso de
abastecimiento.

Tener proveedores
alternativos para asegurar el
suministro necesario y

adecuado.

Realizar un seguimiento a los
proveedores para mejorar la
relacion de adquisicion y

negociacion.

RUTINARIOS

Elaborar sistemas de contrato
con los diversos proveedores
con la finalidad de mantener
buenas negociaciones debido

al bajo impacto financiero.

Comprar materiales con alto
volumen de compra, teniendo
en cuenta que se debe

asegurar un bajo precio.

Realizar evaluaciones a los
proveedores en torno al factor
de precio, para tomar fidelidad

y calidad, asimismo realizar

pago de materiales 15 dias
después de entregados, para

realizar prondsticos de
demanda, e ir reajustando

mes a mes.

1B-1C-3C-6C

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 10

Formato de ScorCard

SCORCARD METALMECANICA CARYANT E.I.R.L.

Atributo o
Categoria

Métrica Nivel 1

Actual

Meta

Brecha

Técnica - Herramienta

Confiabilidad

Pedidos
entregados a
tiempo

Pedidos
recibidos a
tiempo

Pedidos
entregados
completos

Documentacién
recibida sin
problemas

Documentacién
emitida sin
problemas

Capacidad de
respuesta

Tiempo
promedio de
pedidos
entregados

Tiempo
promedio de
pedidos
recibidos

Flexibilidad

Tiempo
promedio de
respuesta de la
cadena de
abastecimiento




Anexo 11

Formato de comparacion de indicadores

SCORCARD METALMECANICA CARYANT E.I.R.L.

PRE EVALUACION

POST EVALUACION

Atri Técnica - Atri Técnica -
t buto’o Métrica Nivel 1 | Actual | Meta | Brecha ec (,:a t buto’o Meétrica Nivel 1 | Actual | Meta | Brecha ec (.:a
Categoria Herramienta Categoria Herramienta
Pedidos Pedidos
entregados a entregados a
tiempo tiempo
Pedidos Pedidos
recibidos a recibidos a
tiempo tiempo
Pedidos Pedidos
entregados entregados
Confiabilidad completos Confiabilidad completos

Documentacién
recibida sin
problemas

Documentacién
emitida sin
problemas

Documentacién
recibida sin
problemas

Documentacién
emitida sin
problemas




Tiempo Tiempo
promedio de promedio de
pedidos pedidos
Capacidad entregados Capacidad entregados
de respuesta Tiempo de respuesta Tiempo
promedio de promedio de
pedidos pedidos
recibidos recibidos
Tiempo Tiempo
promedio de promedio de
Flexibilidad respuesta de la Flexibilidad respuesta de la
cadena de cadena de

abastecimiento

abastecimiento




Anexo 12
Validaciones de instrumentos

(Formato de pedidos entregados a tiempo, Formato de pedidos recibidos a tiempo
y Formato de pedidos entregados completos)

CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO

(Formato de pedidos entregados a tiempo, Formato de pedidos recibidos a
tiempo y Formato de pedidos entregados completos)

Yo, NORA MERCECES APONTE Gus D conDNINe 41422262
conelgrado  4x@epPERD de profesién A G £O/n) bus TREAL.
desempefiandome actualmente como sufcruisiol y Moritorea cv PRBEGW por medio de

la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién de los instrumentos,

a los efectos de su aplicacion en la empresa CARYANT EIRL.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
DEFICIENTE | ACEPTABLE |BUENO | EXCELENTE |
Congruencia de items RIS (R RO iR MR T
gru i | / |
Amplitud de contenido S 1/ F
Redaccién de los items o / \
Claridad y precision | 50, 7 -1
Pertinencia e | <=1 o

Lima, 27 de noviembre del 2021

Jo

\J
Finna/

DNI = tll222¢2
CP 167694




(Formato de costos directos de almacenamiento, Formato de costos
administrativos y Cuestionario)

CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO

(Formato de costos directos de aimacenamiento, Formato de costos
administrativos y Cuestionario)

Yo, ek Yvms HumsSo Salszan con DNIN® 4Ssc87 7/
conelgrado acevicec de profesion  c/w/c
desempefandome actualmente como Asisien’e Jees/Dewi€ Ev STD por medio de

la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion de los instrumentos,

a los efectos de su aplicacion en la empresa CARYANT EIRL.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

! DEFICIENTE | ACEPTABLE |BUENO |EXCELENTE
; Congruencia de items el
["Amplitud de contenido S
"Redaccion de los ftems ey
Claridad y precisién P

Pertinencia e

Lima, 27 de noviembre del 2021

Firma

DNl Yssog77/
CIP 255792



(Formato de facturas emitidas sin error, Formato de facturas recibidas sin error y
Formato de tiempo de atencién de pedidos)

CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO

(Formato de facturas emitidas sin error, Formato de facturas recibidas sin errory
Formato de tiempo de atencién de pedidos)

Yo, ,\_/é,de,’ eremies M randle. lovicia CcONDNIN® 32955557
con el grado ’r’i geniero . de profesién 7 éneg[a’
desempefiandome actualmente como —fhsaﬁ(jfm/ar Ao Ogin ecgmwipor medio de

la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién de los instrumentos,

a los efectos de su aplicacion en la empresa CARYANT EIRL.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE
Congruencia de items .
Amplitud de contenido "
Redaccion de los items o
Claridad y precisiéon i
Pertinencia '/

Lima, 27 de noviembre del 2021

€4

Firma '
DNl 52958857
ciPF 55262




Anexo 13

Sistema de inventario Demo

Interfaz del sistema de inventario

4 A B © D E F G H | ] K i M | N | o | [q
1

2 Blisqueda por: Descripcion Descripcién | | -

: O — P —

7

5 P — YANT EI

16 .

i vesenpaen ] ]

18 o

1 cogo ] e

20 -

2 L I e | E

2

8 ] ——

u

25

2%

7

28 |

2 e .
» Mend | Entradas | Salidas | Inventario | Dato | @ > K 0

listo %7 83 m-—+——+ ox

Botones de

programacion para
registro de
de operaciones operaciones

Formato de (Entradas y salidas)

Formato de registro

busqueda de
existencias

Distribucion de

matrices de
datos




Cdédigos y formulas de programacion

Busqueda por! Descripoicn Descripoion
C-:'Jd.igo.'l | Stock:l |
Descripeion: I | Ubicacicn: | |
Un.idad:l I
Para codigo:

=SI.LERROR(SI(C2="Cddigo";F2;BUSCARV(F2;Inventario!B:H;6;0));"")
Para descripcion:

=SI.LERROR(BUSCARV(F2;SI(C2="Cddigo";Inventario!A:E;SI(Menu!C2="Desc
ri
pcion";Inventario!B:E));SI(Menu!C2="Cddigo";2;SI(Menu!C2="Descripcion";1));
0

;™)

Para Stock:

=SI.LERROR(BUSCARV(F2;SI(C2="Cd&digo";Inventario!A:E;SI(Menu!C2=
"Descri
pcion";Inventario!B:E));SI(Menu!C2="Cdédigo";5;SI(Menu!C2="Descripcio
n";4));0

;™)

Para ubicacion:

=SI.ERROR(BUSCARV(F2;SI(C2="Caodigo";Inventario!A:H;SI(Menu!C2="Desc
ri
pcion";Inventario!B:H));SI(Menu!C2="Cddigo";8;SI(Menu!C2="Descripcion";7));
0

;™)



Para unidad:

=SI.LERROR(BUSCARV(F2;SI(C2="Cdédigo";Inventario!A:H;SI(Menu!C2="Desc
ri
pcion";Inventario!B:H));SI(Menu!C2="Cdédigo";6;SI(Menu!C2="Descripcion";5));
0

;™)



Descripodn Fechi

Y — R

Ubfeacice:

Responsable:

Para boton de Ingresos:

£ Micrasoft Visual Basic para Aplicaciones

‘ Archive Edicien Ver Insertar Formate Depuracion  Eecutar Heramientss Complementos Ventana  Ayuda

Hi @Ml ol

n @k SEE @ Lns colze

(=% ¥BAProject (INVENTARI(

T M (General) | |ingreso v

Sheets ("Entradas") .Select
Rows ["Z:2") .8elect

Range ["AZ") .8elect

Sheets ("Meni") . Select
Range ("C19") . Select
gelection.Copy

%heets ("Entradas") . $elect

48] ThisWorkbook
135 Maduos

i Méculot
-l Méculo2
-l Méculo3

:=False, Transpose
$heets ("Neni") . $elect
Range ("C17") . Select
Application.CutCopyMode = False
gelection.Copy
%heets ("Entradas") . $elect
Range ["B2") .8elect

:=False, Transpose
$heets ("Neni") . $elect
Range ("CZ1") . Select
Application.CutCopyMode = False
Helection.Copy
Fheets ("Entradas”) . Select

9 Microsoft Visual Basic para Aplicaciones

cEl G EmaAl9 cr n B R EEY @ Lings cole

gelection.Insert Shift:=xlDown, CopyOrigin

Zelection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation

Zelection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation

| Archivo Edicién Ver Insertar Formato Depuracidn Ejecutar Hemamientss Complementos  Ventana

Ayuda

x1Hone,

x1Hone,

x1FormatFromLeftOrdbove

(Generaly ~| [ingreso v

$kipBlanks _

$kipBlanks _

—
~

Selection.Copy
Sheets ("Entradas") . Select
Range ("Dz") . Select
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
:=False, Transpose:=False
) Thistierkbook Sheets ["Meni”) . 3elect
(=425 Médulos Range ([ "Fz3") .3elect
¥ Médulot Application.CutCopylode = False
¥ Modub2 Selection.Copy
-+ Médulo3 Sheets ["Entradas”) .%elect
Range ("EZ") . Select
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
alse, Transpose:=False
Sheets {"Hend”) . Select
Range ("F17") . Select
Application.CutCopyllode = False
Selection. Copy
Sheets ("Entradas") . Select
Range ("FZ") . Select
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues
se, Transpose:=False
Sheets {"Hend”) . Select
Range ("A14") . Select
End Sub

Operation:=x1None,

Operation:=x1None,

Operation:=x1None,

Skipblanks _

Skipblanks _

Skipblanks _

—
~

<




Para botén de salidas:

9 Micrasoft Visual Basic para Aplicaciones

frchive  Edicion  Ver

ct (INVENTART(
=)= Microsoft Excel Objetos
Hojat (Ment)
Hoja2 (Entradas)
Hoja (5alidas)
Hoja (Inventario)
Hojas (Data)
4 Thisworkbaok
=5 Madulas
w2 Médulo1
w2 Méduloz
w2 Médulo3

£ Microsoft Visual Basic pars Ap

© Archiva

Eelicion  ¥er

=-%% YBAProject (INVENTARI(
(=125 Microsaft Excel Objetos
Hajal (Meni)

15 Médulas
- Modulal
& Médulo2
o Modula3

Insertar

-H B EAlY ™

Insertar

Hl % RBEHIIC 0

Formata  Depuracion  Ejecutar  Herramientas

Complementos

e KISFEY @ tns,con

(Gener v

Ventana  Ayuda

Salidas. v

Sub Salidas()

' Salidas Macro

Sheets ("Salidas”).3elect
Selection. Insert Shift
Range ["AZ") .S=lect
Sheets ("Henu") . Select
Range {"C13") . Select
Selection.Copy
Sheets ("Salidas

) .Select

False

alse, Transpose
Sheets ("Henu") . Select
Range {"C17") . Select
Application.CutCopyMode =
Selection.Copy

Sheets ("Salidas”).3elect
Range ["BZ") .3=lect
Selection.PasteSpecial Paste:
alse, Transpose
Sheets ("Henu") . Select

< I

False

licaciones

Eormato Herramientas

Depuracién

Ejecutar

x 1Down,

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPast=Values,

Complementos

W % EFE @ Ltnecolt

(General) -

CopyOrigin:=x1FormatFromleftor kbove

Operation:=xlINone, SkipBlanks _

False

x1PasteValues, Operation:=x1None, SkipBlanks _

Ventana  Ayuda

[ o s
Salidas v

=
“

Sheets("Salidas") .Select
Range ["D2") .Select
Selection.PasteSpecial Paste
alse, Transpose:=False
Sheets("Mend”) .Select
Range ["F17") .Select
ipplication.CutCopyHode =
Selection.Copy
Sheets("Salidas") .Select
Range ["E2") .Select
Selection.PasteSpecial Paste:
alse, Transpose:=False
Sheets("Mend”) .Select

Range ["F19") .Select
ipplication.CutCopyMode = False
Selection.Copy
Sheets("Salidas") .Select
Range ["F2") .Jelect
Selection.PasteSpecial Paste

False

i=False, Transpose:
Sheets("Mend”) .Select
Range ["A14") .Jelect

End Sub

< I

x1PasteValuss, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
1PasteValues, Operstion:=xlNone, SkipBlanks _
1PasteValues, Operstion:=xlNone, SkipBlanks _

Para botdn de nuevo registro:

£ Microsaft Visual Basic para Aplicaciones

© Archiva Edicion  Ver Insertar Formato  Depuracién  Ejecutar Herramientas Cornplementos Ventana  Ayuds
E-H a9 naIBNEFE @ tne,co |

-5 Midulos
2 Médulo1
2 Méduloz
2 Médulos

(General) | [Huevoregistro ~
=

Sub Huevoregistroi)

! Nuevoregistro Hacro

Range ("C17") .Select
Selection.ClearContents
Range ("C19") .Select
Selection.ClearContents
Range ("C21") .Select
Selection.ClearContents
Range ("F17") .Select
Selection.ClearContents
Range ("F19") .Select
Selection.ClearContents
Range ("F21") .Select
Selection.ClearContents
Range ("F23") .Select
Selection.ClearContents
Range ("A14") .Select
End Sub

A

Sun Salidasi)

< I

=]
~




Anexo 14

Estudio de tiempos después de aplicar el modelo SCOR de QUIMPAC |

POST ESTUDIOS DE TIEMPOS - copiaxisx - Excel Fritz Ibarra Colonia B

5 Compartir

Archivo Inicio Insertar Disposicién de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Ayuda Q ¢Qué desea hacer?

O == = e .
Koo g Ju ks = =[E 9 s E B 8 B E ey O
Pe = Cophar H F D: f‘) to E: t'lo d Insertar Eliminar F t el s Ordi B
gar . N K S - . ALY = = = Combinary.centrar v | B2 v 9 o | €8 ® ormato ar formato Estilosde | Insertar Eliminar Formato rdenary  Buscary
= ¥ Copiar formato - o = = X 2 L condicional ¥ como tabla ¥ celda ¥ < v ~ & Borrar ¥ filtrar ~ seleccionar ¥
Portapapeles ~ Fuente ~ Alineacion ~ Nidmero ~ Estilos Celdas Edicion A
Q28 - S v
4 A | B | (& | D | E F G H | I J K | L | M | N | (0] | P Q R z
1
B SISTEMA WESTINGHOUSE (METODO DE CALIFICACION PARA LA ACTUACION DEL OPERARIO)
TABLA DE DESTREZA O HABILIDAD TABLA DE ESFUERZO O EMPENO
) i 015 | A1 | EXTREWA | %013 | A1l | EXCESNVO |
2 | | | WH. (1+€) | F I | +0.13 A2 EXTREMA 012 A2 | _EXCESVO_|
. w011 81 EXCELENTE 010 81 EXCELENTE
3 Ti: 2 2 3 2.33 1.38 3.22 3.83 [ +o08 | B2 | excst:me +008 | B2 Excsteme
3 + C1 ENA ~ Cci
4 T2: 4 4 3 3.67 1.38 5.06 6.02 — gg & SSEM . g: & e
5 T3: 4 3 2 3.00 1.38 4.14 4.93 [ 000 ) REGULAR [ 000 ) REGULAR
= ~0.05 El ACEPTABLE 04 E1 ACEPTABLE
6 T4: 4 3 2 3.00 1.38 4.14 4.93 010 E2 ACEPTABLE -008 €2 ACEPTABLE
=] -0.16 F1 DEFICIENTE 12 F1 DEFICIENTE
7 | T5: 3 4 3 3.33 1.38 4.60 5.47 022 73 DEFICIENTE 17 F2 DEFICIENTE
8 | T6: 4 4 4 4.00 1.38 5.52 6.57
94 T7: 5 6 5 5.33 1.38 7.36 8.76
2 TABLA DE CONDICIONES TABLA DE CONSISTENCIA
10 T8: 4 3 3 3.33 1.38 4.60 5.47 — T e =5 . Ty
11 T9: 2 3 2 2.33 1.38 3.22 3.83 | <004 ) EXCELENTES +003 B EXCELENTE
= +0.02 C BUENAS +001 BUENA
12 32 32 27 TOTAL 41.86 49.81 0.00 D REGULARES 000 REGULAR
> | -0.03 E ACEPTABLES -0.02 ACEPTABLE
13 | 4 4 3.375 007 F DEFICIENTES 004 DEFICIENTE
14 | 64 64 54 —
15 96 96 81
= Fuente: S. M. Lowry, H. B. Maynard y G. J.
16 51z Recepcion de la materia prima Time and Motion Study and Formulas for Wage Incentives,
—| Suplementos: % % 3a. Ed. (Nueva York: McGraw-Hill, 1940), p. 233,
17 T2: Corte
18 T3: Taladrado Fatiga basica 0.04 4%
19 T4: Doblado Necesidades personales 0.05 5%
20 | 15 Soldado de material Contingencia 0.05 5%
- ) Politicas de la empresa 0.05 5% PORCENTAJE DE ACTUACION EN BASE AL
21 | T6: Unién del material SISTEMA WESTINGHOUSE
22 | T7: Ensamblado FACTOR  |CLASIFICACION| VALOR L
23 | T8: Pintado 1.19 HABILIDAD Al 0.15
24 | T9: Almacenaje de la estructura lTiempo de Ciclo] 41.86 | ESFUERZO Al 0.13
25 | CONDICIONES A 0.06
26 CONSISTENCIA A 0.04
27 TOTAL (C) 0.38
28 | C: porcentaje de la actuacion del trabajador 1! E‘
QUIMPAC | PESQUERA DIAMANTE ‘ TASA CHIMBOTE ‘ TASA LIMA ‘ QUIMPAC Il ‘ TASA SAMANCO ‘ @ K| | D]

Listo (% Accesibilidad: es necesario investi i) 0 ——h—t 9%



Anexo 15
Estudio de tiempos después de aplicar el modelo SCOR de la PESQUERA DIAMANTE

POST ESTUDIOS DE TIEMPOS - copiaxisx - Excel Fritz Ibarra Colonia 53] (m] X

Archivo Inicio Insertar Disposicién de pagina Férmulas Datos Revisar  Vista Ayuda Q ¢Qué desea hacer? Q+ Compartir

== X Cortar = T - | = <, e = == == = > Autosuma ~ A p
. . = < = i B | € o
E‘@ ot Calibri 1 A A % ¥ 22 Ajustar texto ‘,)‘l ‘0“4 5] EEix E} Rellenor - Z Y
Pegar " - N K S ~ o[NPy AS O = == Combinaryeetiaris 2. 9% oo & ® Formato  Dar formato Estilosde | Insertar Eliminar Formato Ordenary  Buscary
= ¥ Copiar formato - o - X 2 L condicional ¥ como tabla ¥ celda ¥ < v ~ & Borrar ~ filtrar ~ seleccionar ¥
Portapapeles ~ Fuente ~ Alineacion ~ Nidmero ~ Estilos Celdas Edicion | A
R28 v | Je v
A B (& D E | E G H | I J K | L | M | N | (0] | P | Q R (<]
1] | | I L ) ) SISTEMA WESTINGHOUSE (METODO DE CALIFICACION PARA LA ACTUACION DEL OPERARIO)
; 2 TABLA DE DESTREZA O HABILIDAD TABLA DE ESFUERZO O EMPERO
R Y] EXTREMA 013 Al EXCESVO
2 ' . - + 2 EXTREMA 012 2 EXCESIVO
3| T1 3 3 2 267 138 3.68] ‘ 4.38 | * T 03 & BNt
3 ; 2 H g + 2 XCELENTi 008 82 EXCELEN
= v (] BUENA 005 Ci
4 | T2: 2 3 3 2.67 1.38 3.68 4.38 “ [ BUENA 002 C2 BUENO
2 0 REGULAR 000 D REGULAR
5 | T3: 2 2 3 2.33 1.38 3.22 3.83 505 & ACEPTABLE o0 £ ACEPTABLE
6 T4: 4 4 5 4.33 1.38 5.98 7.12 010 E2 | ACEPTABLE | 008 €2 | ACEPTABLE |
= 016 Fi DEFICIENTE 012 Fi DEFICIENTE
7 | 5: 4 3 S 4.00 1.38 5.52 6.57 022 F2 DEFICIENTE 217 F2 DEFICIENTE
8 | T6: 3 4 4 3.67 1.38 5.06 6.02
o3 T3 6 5 4 5.00 1.38 6.90 8.21
10 T8: 5 4 4 4.33 1.38 5.98 7.12 e AGLA O CONDICIONES ___ _ JABLA OE CONBISTENCIA
N 006 ) TDEALES 004 ) PERFECTA
11 | T9: 2 3 2 2.33 1.38 3.22 3.83 004 EXCELENTES € EXCELENTE
002 3 BUENAS + C BUENA
12 | 31 31 32 TOTAL 43.24 51.46 200 REGULARES REGUAR
13 3.875 3.875 4 003 ACEPTABLES ACEPTABLE
14 62 62 o4 007 DEFICIENTES DEFICIENTE
15 | 93 93 96
16 (ELs Recepcion de la materia prima Fuente: S. M. Lowry, H. B. Maynardy G. J. Stegemerten,
—] Suplementos: % % Time and Motion Study and Formulas for Wage Incentives,
17 T2: Corte 3a. Ed. (Nueva York McGraw-Hil, 1940), p. 233
18 T3: Taladrado Fatiga basica 0.04 4%
19 T4: Doblado Necesidades personales 0.05 5%
20 15: Soldado de material Contingencia 0.05 5%
- ) Politicas de la empresa 0.05 5% PORCENTAJE DE ACTUACION EN BASE AL
21 T6: Unién del material SISTEMA WESTINGHOUSE
22 | T7: Ensamblado FACTOR  |CLASIFICACION| VALOR
23 | T8: Pintado 1.19 HABILIDAD Al 0.15
24 | &R Almacenaje de la estructura |Tiempo de Ciclo] 43.24 | ESFUERZO Al 0.13
25 | CONDICIONES A 0.06
26 | CONSISTENCIA A 0.04
27 TOTAL (C) 0.38 =
28 | C: porcentaje de la actuacion del trabajador E

| QUIMPACI ‘ PESQUERA DIAMANTE | TASA CHIMBOTE | TASALIMA | QUIMPAC ] | TASA SAMANCO | ©) ;[ ] D]




Anexo 16
Estudio de tiempos después de aplicar el modelo SCOR de TASA CHIMBOTE

POST ESTUDIOS DE TIEMPOS - copiaxisx - Excel Fritz Ibarra Colonia = o X

Archivo [LIfels3M Insertar  Disposicion de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Ayuda Q 2Qué desea hacer? ,Q+ Compartir

ity & o or A ==Hv- 24 B & S| Zeemt iy O
» » == < = i | € =94
S Calibri ”11 ‘ A A = I%I 7 22 Ajustar texto General =52 “)‘f = == @ — Z S d
Pegar N K S - |F2 | D A - = = = ombinary centrar ~ B2 . 9% oo & Formato  Dar formato Estilosde | Insertar Eliminar Formato Ordenary  Buscary
~ ¥ Copiar formato - o = - 2% | condicional ¥ como tabla + celda v > > 2 & Borrar ~ filtrar ¥ seleccionar ¥
Portapapeles ~ Fuente ~ Alineacién ~ Ndmero ~ Estilos | Celdas | Edicién | A
R22 v [ f v
d A | 8 | e | o | e | & | G | v | v 1 x| L | M | N~ | o | P | a R [~
1] SISTEWA WESTINGHOUSE (WETODO DE CALIFICACION PARA LA DEL OPERARIO)
TABLA DE DESTREZA O HABILIDAD ____TABLA DE ESFUERZO O EMPERO
[0 | AT | exiRewa | W03 Al EXCESVO |
2 + EXTREMA [ EXCESIVO
— 1 - + EXCELENTE + EXCELENTE
3 1z 2 3 2 3.22 3.83 + EXCELENTE + EXCELENTE
— BUENA + BUENO
4 T2 3 4 3 4.60 5.47 i3 A : : BN
2 REGULAR REGUUAR
5 | T3: 3 2 3 3.68 4.38 Ao e
3 ACEPTABLE 3 ACEPTABLE
54 14: 3 &l 2 A4.60 5:47 DEFICIENTE 2 DEFICENTE
7 | 15 3 4 3 4.60 5.47 DEFICIENTE 7 DEFICIENTE
8 | T6: 4 4 3 5.06 6.02
9 | F7E 5 4 6 6.90 8.21
A TABLA DE CONDICIONES TABLA DE CONSISTENCIA
10 | T8: 5 5 6 7.36 8.76 TDEALES 00k A PERFECTA
11 | T9: 4 4 3 5.06 6.02 K E"g&émﬁ A l" ] Exgs;ﬁ:“
12 32 33 33 TOTAL 45.08 53.65 REGULARES 3 REGULAR
E ACEPTABLES 002 < ACEPTABLE
13 4 4.125 4.125 0 DEFICENTES 004 DEFICIENTE
14 | 64 66 66
15 | 96 99 99
3 z R Fuente: S. M. Lowry, H. B. Maynard y G. J. Stegemerten,
16 | (F1: Recepcion de la materia prima Suplementos: % % Time and Mobon Study and Formuias for Wage Incentives.
17 T2: Corte 3a.Ed. (Nueva York McGraw-Hi, 1940),p. 233
18 | T3: Taladrado Fatiga basica 0.04 4%
19| T4: Doblado Necesidades personales 0.05 5%
20 15: Soldado de material Contingencia 0.05 5%
y ) Politicas de la empresa 0.05 5% PORCENTAJE DE ACTUACION EN BASE AL
21 T6: Unién del material SISTEMA WESTINGHOUSE
22 | 175 Ensamblado FACTOR  |CLASIFICACION| VALOR |
23 | T8: Pintado 1.19 HABILIDAD Al 0.15
24 | T9: Almacenaje de la estructura |Tiempo de Ciclol 45.08 | ESFUERZO Al 0.13
25 | CONDICIONES A 0.06
26 | CONSISTENCIA A 0.04
27 TOTAL (Q) 0.38 =
28 | C: porcentaje de la actuacion del trabajador =

| QUIMPACI | PESQUERA DIAMANTE | TASA CHIMBOTE | TASALIMA | QUIMPACII | TASASAMANCO | (&) Kl ] []



Anexo 17
Estudio de tiempos después de aplicar el modelo SCOR de TASA LIMA

POST ESTUDIOS DE TIEMPOS - copiaxisx - Excel Fritz Ibarra Colonia ﬂ =

Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Ayuda Q ¢Qué desea hacer? ,Q+ Compartir

O T T o o, [l .
Sow lm — n a5 | ==E o e B B & E| ey O
Pe Pl Gopiar F D f‘) to E tlﬁli IEElrt EIEEI‘ F t Fellnal s Ord Bi
gar N K S |the|HeA.| === Combinarycentrar ~ | B2 v 9% oo | 58 @ ormato ar formato Estilos de | Insertar Eliminar Formato rdenary  Buscary
~ ¥ Copiar formato i B - !/ = ® 38 | ondicional * como tabla ~ celda - v v - & Borrar ~ filtrar ©  seleccionar ~
Portapapeles | Fuente ~ Alineacién ~| Nimero ~ Estilos. Celdas Edicién | A
R28 v [ Jr v
4 A | B c D E F G H I J K| L ‘ M /N | o | P | a R =]
i SISTEMA WESTINGHOUSE (METODO DE CALIFICACION PARA LA ACTUACION DEL OPERARIO)
TABLA DE DESTREZA O HABILIDAD TABLA DE ESFUERZO O EMPENO
[ %015 [ AT | EXREWA 013 AT EXCESVO
2 | 1 I | | E +0.13 2 EXTREMA +0.12 Y] EXCESIVO
011 B1 EXCELENTE +0.10 81 EXCELENTE
3 T 3 3 3 3.00 1.38 4.14 4.93 008 82 EXCELENTE 008 B2 EXCELENTE
] X (] BUENA +0.05 [4] BUENO
4 | T2: 3 3 4 3:33 1.38 4.60 5.47 : 5 Yy o0 & o
5 T3z ) 4 5 4.67 1.38 6.44 7.66 0 REGULAR 0 REGULAR
= El ACEPTABLE El ACEPTABLE
6 T4: 2 3 2 2.33 1.38 3:22 3.83 E2 | ACEPTABLE | E2 ACEPTABLE
- Fi DEFICIENTE Fi DEFICIENTE
7 | T5: 4 5 4 4.33 1.38 5.98 7.12 3 DEFICIENTE r ] DEFICIENTE
8 | T6: 5 5 4 4.67 1.38 6.44 7.66
98| T3 5 4 6 5.00 1.38 6.90 8.21
10 T8: 4 5 5 4.67 1.38 6.44 7.66 TABLA DE CONDICIONES TABLA DE CONSISTENCIA
11 TO: 2 2 3 2.33 1.38 3.22 3.83 - e L e
002 C BUENAS 001 C BUENA
12 | 33 34 36 TOTAL 47.38 56.38 e : ROART RO
13 | 4.125 4.25 4.5 003 E ACEPTABLES 002 E ACEPTABLE
14| 66 68 72 007 F DEFICIENTES 004 DEFICIENTE
15 | 99 102 108
16 T1: Recepcion de la materia prima
o : p P Suplementos: % % ;mu':o;m ::',um,m I’,:,‘:”S;’f'mmn ke
17 T2: Corte 3. E0. (Nueva York: McGraw-H, 1940), p. 233
18 T3: Taladrado Fatiga basica 0.04 4%
19 T4: Doblado Necesidades personales 0.05 5%
20 T5: Soldado de material Contingencia 0.05 5%
y ) Politicas de la empresa 0.05 5% PORCENTAJE DE ACTUACION EN BASE AL
21 T6: Unién del material SISTEMA WESTINGHOUSE
22 | T7: Ensamblado FACTOR CLASIFICACION| VALOR
23 | T8: Pintado 1.19 HABILIDAD Al 0.15
24 | T9: Almacenaje de la estructura |Tiempo de Cicloi 47.38 I ESFUERZO Al 0.13
25 | CONDICIONES A 0.06
26 | CONSISTENCIA A 0.04
27 TOTAL (C) 0.38 i
28TI C: porcentaje de la actuacion del trabajador B
| QUIMPAC| | PESQUERA DIAMANTE | TASA CHIMBOTE | TASA LIMA | QuiMPAC Il | TASASAMANCO | (3 : [« ] D]

listo A2 Accesihilidad: es necesarin i R =] o -+ 0%




Anexo 18
Estudio de tiempos después de aplicar el modelo SCOR de QUIMPAC Il

POST ESTUDIOS DE TIEMPOS - copiaxisx - Excel

Fritz Ibarra Colonia 3

Archivo

Inicio

Disposicion de pagina

Férmulas

Datos

Revisar Vista Ayuda

Q  :Qué desea hacer?

%Compamr

o o — T o == 131 .
Ko p Jn Ja k| ==E o 2 B B & 5|y O
E‘@ Copiar ~ -~ _‘) S [¥] Rellenar ~
Pegar A ) N Kk s - |FH | S A == Combinary centrar ~ % o0 8 Formato  Dar formato Estilosde | Insertar Eliminar Formato Ordenary  Buscary
~ ¥ Copiar formato = - - ’ condicional ¥ como tabla ¥ celda ~ v v - & Borrar ~ filtrar »  seleccionar
Portapapeles Fuente ~ Alineacién Ndmero = Estilos | Celdas Edicién A~
R27 - S v
A | C D E G H | L M | N | (o} | Q R z
1] SISTEMA WESTINGHOUSE (METODO DE CALIFICACION PARA LA ACTUACION DEL OPERARIO)
TABLA DE DESTREZA O HABILIDAD TABLA DE ESFUERZO O EMPENO
[ A EXTRENA w1 | A1 ] EXCESNO |

2 D* + EXTREMA +0.12 A2 EXCESIVO

= F + r 1 —— = I EXCELENTE +0.10 81 EXCELENTE
3 | T1: 3 3 2 2.67 1.38 3.68 4.38 I EXCELENTE +008 B2 | EXCELENTE |
4 12t 2 1 3 2.00 1.38 2.76 3.28 - : et s = S

5 T3: 2 2 Z 2.00 1.38 2.76 3.28 REGULAR 00 0 REGULAR

= ACEPTABLE 004 E1 ACEPTABLE
6 T4: 5 6 5 5.33 1.38 7.36 8.76 ACEPTABLE 008 E2 ACEPTABLE

= OEFICIENTE 012 1 DEFICIENTE
7 TS: 5 6 6 5.67 1.38 7.82 9.31 Tt T £ OFFIGENTE
8 T6: 4 5 4 4.33 1.38 5.98 7.12
9 | FTE 4 3 3 3.33 1.38 4.60 5.47
10 T8: 4 3 3 3.33 1.38 4.60 5.47 TABLA DE CONDICIONES TABLA DE CONSISTENCIA
11 T9: 3 2 3 2.67 1.38 3.68 4.38 e e L e

BUENAS C BUENA

12 32 31 31 TOTAL 43.24 51.46 SRS L B
13 | 4 3.875 3.875 ACEPTABLES 0 E ACEPTABLE
14| 64 62 62 00 DEFICIENTES i DEFICIENTE
15 | 96 93 93
16 T Recepcion de la materia prima

d = Bt e e Suplementos: e s L,
17 | : Slais 3a.Ed. (Nveva York McGraw-H, 1940),p. 233
18 T3: Taladrado Fatiga basica 0.04 4%
19 T4: Doblado Necesidades personales 0.05 5%
20 | T5: Soldado de material Contingencia 0.05 5%

» ) Politicas de la empresa 0.05 59 PORCENTAJE DE ACTUACION EN BASE AL

21 | T6: Unién del material SISTEMA WESTINGHOUSE
22 | 2 Ensamblado FACTOR  |CLASIFICACION| VALOR
23 | T8: Pintado 119 HABILIDAD Al 0.15
24 T9: Almacenaje de la estructura |Tiempo de Ciclol 43.24 | ESFUERZO Al 0.13
25 | CONDICIONES A 0.06
26 CONSISTENCIA A 0.04
27| TOTAL (C) 0.38 =
28 | C: porcentaje de la actuacion del trabajador

| QUIMPAC | | PESQUERA DIAMANTE | TASA CHIMBOTE | TASA LIMA QUIMPAC I TASA SAMANCO |




Anexo 19
Estudio de tiempos después de aplicar el modelo SCOR de TASA SAMANCO

POST ESTUDIOS DE TIEMPOS - copiaxisx - Excel Fritz Ibarra Colonia B =

Archivo Inicio Insertar Disposicién de pagina Férmulas Datos Revisar  Vista Ayuda Q ¢Qué desea hacer? };lCompartir

O T o =) e .
Koo g Ju ok x = =[E 9 e K B B(& @2y O
En copiar ~ » & == o Rellenar ¥ Z
Pegar R | Nk S =S AT === Combinary centrar ~ . % oo 8 Formato  Dar formato Estilosde | Insertar Eliminar Formato Ordenary  Buscary
~ ¥ Copiar formato = e = 7" | condicional ¥ como tabla v celda v v ~ - & Borrar ~ filtrar ~ seleccionar
Portapapeles ~ Fuente ~ Alineacion ~ Nidmero | Estilos | Celdas | Edicién ~
R24 v | S v
A A B (& | D E F G | H | 1 J K | L | M | N | o | P Q R <]
1 SISTEMA WESTINGHOUSE (METODO DE CALIFICACION PARA LA ACTUACION DEL OPERARIO)
TABLA DE DESTREZA O HABILIDAD TABLA DE ESFUERZO O EMPENO
%015 | AT | Exirewa | [0 T Al | EXCESNO
2 | Wil +C FC + A2 EXTREMA 4012 A2 EXCESIVO
o + 81 EXCELENTE 010 81 EXCELENTE
31 T1: 3 3 3 3.00 1.38 4.14 4.93 - B2 EXCELENTE 008 B2 EXCELENTE
3 + C1 BUENA +005 1 BUENO
4 T2: 3 3 4 3.33 1.38 4.60 5.47 - & BENA T ) SENC
5 T3: 3 4 3 3.33 1.38 4.60 5.47 ] REGUUAR 2 0 REGUAR
= E1 ACEPTABLE ] =] ACEPTABLE
6 T4: 3 3 4 3.33 1.38 4.60 5.47 §2 ACEPTABLE 008 E2 ACEPTABLE
- 1 DEFICIENTE 012 Fi DEFICIENTE
7 | T5: 5 3 3 3.67 1.38 5.06 6.02 T DEFGENTE Y ot
8 | T6: 4 3 4 3.67 1.38 5.06 6.02
93| T 4 5 6 5.00 1.38 6.90 8.21
10 T8: 3 5 3 3.67 1.38 5.06 6.02 JABLA D€ CONDICIONES et LA OB CCNO TENCIA
— +( A [ S 004 ERFECTA
11 | F9: 2 2 2 2.00 1.38 2.76 3.28 + B EXCELENTES +003 EXCELENTE
12 30 31 32 TOTAL 42.78 50.91 : L o - e
3 B ACEPTABLES 002 ACEPTABLE
=3 =7k S8/ 4 E F DEFICIENTES 004 DEFICIENTE
14 | 60 62 64 I
15 | 20 93 96
3 : i3 ori Fuente: S. M. Lowry. H. B. Maynard y G. J. Stegemerten,
16 | T1: Recepcion de la materia prima Suplementos: % % Tt Mbon e by
17 T2: Corte 3a.Ed. (Nueva York: McGraw-Hl, 1940), p. 233
18 T3: Taladrado Fatiga basica 0.04 4%
19 T4: Doblado Necesidades personales 0.05 5%
20 | T5: Soldado de material Contingencia 0.05 5%
- ) Politicas de la empresa 0.05 5% PORCENTAJE DE ACTUACION EN BASE AL
21 | T6: Unién del material SISTEMA WESTINGHOUSE
22 17: Ensamblado FACTOR  |CLASIFICACION| VALOR
23 T8: Pintado 1.19 HABILIDAD Al 0.15
24 | £ Almacenaje de la estructura [Tiempo de Ciclo] 42.78 | ESFUERZO Al 0.13 )
25 | CONDICIONES A 0.06
26 | CONSISTENCIA A 0.04
27 | TOTAL (C) 0.38 il
28 | C: porcentaje de la actuacion del trabajador E

| QUIMPACI | PESQUERA DIAMANTE | TASA CHIMBOTE | TASALIMA | QUIMPACII ]TASA SAMANCO J ® ;] ] ]



Anexo 20

Estadisticas de muestras emparejadas para los costos administrativos de almacenamiento (C.A.D.A)

Estadisticos descriptivos

Minimo

M Rango Maximo Media Desy. estandar  Varianza Asimetria

Estadistico Estadistico  Estadistico  Estadistico  Estadistico Estadistico Estadistico  Estadistico  Error estandar
CADA_Preprueba 10 280 1138 1418 1256.14 a7v.303 T621.733 623 Ga7
C.ADA_Postprueba 10 2145 1073 1288 1157.84 71.432 5102.500 734 68T
Mwalido (por lista) 10

Pruebas de normalidad
Kalmogarov-Smirnov? Shapira-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico ] Sig.
CADA_Preprueba J67 10 2007 851 10 684
C.ADA _FPostprueba 225 10 63 417 10 332




Anexo 21

Estadisticas de muestras emparejadas para los costos directos de almacenamiento (C.D.D.A)

Estadisticos descriptivos

M Rango Minimo Maximo Media Desy. estandar  Varianza Asimetria
Estadistico Estadistico Estadistico Estadistico  Estadistico Estadistico Estadistico Estadistico  Error estandar
C.D.DA _Preprueha 10 100 1070 1170 1112.50 35.843 1284722 129 Ba7
C.D.DA _FPostprueba 10 170 930 1100 996.00 T72.602 8271111 280 GaT
Mwalido (por lista) 10
Pruehbas de normalidad
Kolmogorow-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico i Sig. Estadistico al Sig.
C.DDA _Preprueha 218 10 487 807 10 262
C.D.DA_Fostprueba A1 10 .0os .rae 10 010
a. Correccidn de significacidn de Lilliefors
Pruebas de normalidad
Kalmogarov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico ] Sig.
DIFEREMCIA 2149 10 91 828 10 03z

a. Correccidn de significacion de Lilliefors



Rangos

Rango Suma de
M promedio rangos
C.D.DA_Postprueba- C.0.  Rangos negativos 10% 5.50 55.00
Bl FUEL =L Rangos positivos ob o .00
Empates 0®
Total 10

a. C.D.DA_Postprueha = C.D.DA_Preprueha
b. C.0D.DA_Postprueha = C.D.D.A_Preprueha
c. C.D.DA_Postpruebha= C.D.DA_Preprueha
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