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Resumen

En la investigacion se propuso elaborar el plan de mejora para el area de produccién para
incrementar la productividad de la Empresa Planta Industrial Chemoto SAC, para la que
se aplicaron algunos instrumentos, se recogieron datos y se realizd un analisis de la
situacion de los factores que afectan a la productividad de la empresa, las herramientas de
ingenieria industrial que deben aplicarse para mejorar el uso de los recursos son las que se
enumeran a continuacion. Determiné que, por estar trabajando sin ningan procedimiento
en la fabricacion de sus diferentes productos, generado problemas de control de la
produccién y costos elevados, que se reflejan en la productividad y terminan afectando los
margenes de ganancia. Se identificd que los factores mano de obra y materiales afectan la
productividad de la empresa Planta Industrial Chemoto SAC, debido a que no se planifican,
generando problemas de paradas de produccién, costos de produccion elevados, pero
principalmente el incumplimiento en las entregas que genera descontentos y reclamos de
los clientes. Se elabor6 un plan de mejoras, estableciendo aplicar algunas herramientas
como: la elaboracion de los diagramas de proceso, que permitid estandarizar los procesos
y que ademas sirvieron para realizar el estudio de tiempos, con lo que obtuvieron los
tiempos estandar, que permitieron elaborar los planes de produccion de mano de obra. Por
otro lado, con los diagramas de proceso se establecieron los recursos materiales necesarios
por cada actividad, lo que se utilizd para aplicar la planificacion de requerimientos de
materiales. se procedio a evaluar la propuesta, determinandose que la productividad se
incrementaba en un 34% en promedio. Finalmente, el analisis del beneficio/costos nos
indica con un indicador de 1.33, que por cada sol que se invierta se genera una ganancia
de los 0.33 soles.

Palabra clave: Cadena de suministro, Plan de mejora, Produccién, abastecimiento y
distribucion

! Escuela Académica Profesional de Ingenierfa Industrial. Universidad Sefior de Sipan, Pimentel, Perd, email:
RHERRERAL @crece.uss.edu.pe cddigo ORCID https://orcid.org/0000-0003-2915-8218



mailto:RHERRERAL@crece.uss.edu.pe
https://orcid.org/0000-0003-2915-8218

Abstract

In the research, it was proposed to develop the improvement plan for the production
area to increase the productivity of the Chemoto SAC Industrial Plant Company, for
which some instruments were applied with which data was collected with which an
analysis of the situation was made of the factors that relate the productivity of the
company, determining next the industrial engineering tools that would be used, to
improve the use of resources. It determined that, by working without any procedure
in the manufacture of its different products, it generated production control problems
and high costs, which are reflected in productivity and end up affecting profit
margins. It was identified that the labor and material factors inform the productivity
of the Chemoto SAC Industrial Plant company, because they are not planned,
generating production stoppage problems, high production costs, but mainly non-
compliance in deliveries that generates discontent and customer complaints.

An improvement plan was elaborated, establishing to apply some tools such as: the
elaboration of the process diagrams, which standardized the processes and which
also served to carry out the time study, with which they obtained the standard times,
which allowed elaborating the production drawings of labor. On the other hand, with
the requirements diagrams the material resources necessary for each activity were
established, which was used to apply the planning of material requirements. The
proposal was evaluated, determining that productivity increased by 34% on
average. Finally, the benefit / cost analysis indicates, with an indicator of 1.33, that
for every sol invested, a profit of 0.33 soles is generated.

Key word: Supply chain, Improvement plan, Production, sourcing and distribution
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l. INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica
En el mundo globalizado que habitamos actualmente, las empresas
aumentan su produccidn en respuesta a la creciente demanda de bienes y

servicios.

Afirma que el verdadero reto al que se enfrenta la cadena de suministro es
el cambio de un paradigma basado en la participacién a un paradigma basado en
la reciprocidad en un articulo que se publicé en la revista Logistec en 2017, afiliarse
todas las partes relacionadas que ligan la cadena. Las normas y los estandares de
las licitaciones de informacién, asi como la funciébn de proporcionar toda la
informacion relacionada que necesitan en tiempo real para gestionar, anticipar y las
principales dificultades a las que se enfrenta la cadena de suministro siguen siendo
las ocupaciones que deben realizarse como parte de su actividad en la cadena de
suministro.

Las tacticas superiores existiran de manera correcta para optimizar la
productividad, sin embargo, la GCS es la Unica manera de garantizar la eficacia del
cumplimiento y, por extension, el éxito de la empresa. Seria una desventaja, ya que
ahora las empresas tienen competidor y que se vive en un mundo donde no hay
escasez de bienes y ofertas variadas. La CS, que esta en la médula de estos
nuevos requisitos, esta animando a los profesionales de la logistica a cambiar de
carrera.

Segun un articulo en el magazine Forbes (2017), un andlisis de las pequeias
empresas revelo deficiencias en la matriculacion y el control de los bienes, esto se
realiza deficientemente, por lo que el control es bastante ambiguo, por lo que la
organizaciéon necesita un sistema informatizado en el que realmente los bienes que
entran en el tanque, asi como los que se van, con este sistema se evitarian las
desventajas que se muestran habitualmente, como que la vida de cualquier

producto se acorte.

Larrea (2017), en UPC, explica que cada vez son mas los mercados

demandantes, y que los productos necesitara mas tecnologia porque es esencial
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para la capacidad de la cadena de suministro de invertir en innovacion y permitir

gue un producto sea ampliamente aceptado por el comprador.

Cayo (2017) Detalla que organizaciones famosas han implementado Suppy
Chain Managment (SCM), por la cual no compre ya que en el Perl todavia no se
implementa debido a que no es bastante precio el SCM. En esta misma pagina
Angel Lui sugiere “Estamos bastante atrasados en aquello, al punto que solo el

67% de los ejecutivos dedicados a la cadena de abastecimiento”

La eficiencia de los mercados de Peru no esta optimizada por el crecimiento
anual de hasta el 15% del sector logistico, segun expertos en resoluciones
logisticas integrales (GS1). Esto perjudicaria a los mercados de esta forma hay un
aumento del sector este porcentaje no transformaria. (Contreras, 2018)

Pavon et al (2019), en un articulo titulado mencionan que no existe un control
de ingreso y salida de mercancias del almacén ocasionando que no se tenga
informacion actualizada a tiempo. Ademas, la mercancia que reporta el sistema
contable no es la misma con el fisico de almacén, causando faltantes en el ingreso
y despacho. De lo contrario, este documento no se concilia tanto en el ciclo de
compra como en el de venta, es decir, estos documentos no se controlan
adecuadamente, tenga en cuenta que las ordenes de compra, las facturas y las
notas de entrega para el pago de su cuenta solo son revisadas por el director
ejecutivo de manera continua. Asimismo, manifiesta del gran beneficio que deja la
aplicacion de la herramienta del lean manufacture en empresas. Los resultados
muestran que existen debilidades es necesario hacer correcciones en el control de
inventario interno para pyme competitiva en el mercado interno. Los autores
llegaron a la conclusion que, los sistemas o controles internos deben ir de la mano
con la planificacién estratégica y la cultura organizacional si desea competir en un

mercado globalizado.

Fontalvo et al (2018) en un articulo mencionan sobre la productividad,
identificando cada determinante y estableciendo la conexién entre el control de
costos y la calidad, destacando la parte que desempefian los recursos humanos en

el fomento de la productividad y la consecucién de los objetivos de la organizacion,
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destacando varias de sus métricas, y recomendando modelos de gestion eficaces
gue le permitan funcionar a altos niveles de productividad En consecuencia, el
modelo EFQM ha demostrado ser eficaz en los mercados internacionales y es una
herramienta fundamental para las empresas. Una de las conclusiones es que la
tecnologia ayuda a aumentar la productividad de la empresa acelerando los
procesos y reduciendo el tiempo necesario para completar las tareas.

Orihuela (2020) menciona que, en los dltimos afios, Se ha creado una
tendencia y un enfoque creciente para mantener los canales para aumentar la
eficiencia y satisfacer las crecientes exigencias del mercado mundial, la
planificacidon y el control deben estar completamente bajo control., por lo que hay
muchas formas diferentes de utilizar diferentes herramientas o técnicas de control,
pero se han descubierto efectos negativos. Los controles pueden reducir el
rendimiento del almacén sin una buena gestién operativa de las operaciones del
almacén diarias, a pesar de la certeza proporcionada por estas herramientas.
Ademas, hay varias soluciones que puede incorporar en su flujo de trabajo para
minimizar el impacto negativo de un inventario malo en su negocio.

Ortega et al (2017), menciona que el sistema de control interno de una
organizacion ha evolucionado en los ultimos afios debido a la practicidad de medir
el desempenio y la productividad después de la implementacion, especialmente si
se enfoca en las actividades centrales que hacen cuando dependen de él para
permanecer en el negocio. Es importante recordar que las empresas que aplican
inspecciones internas en batallas experimentaran un entorno similar., por lo que es
importante contar con un plan para verificar que los controles estén implementados
para obtener una mejor comprension de la gestion. Ademas, la gestion de procesos
se ha convertido en una prioridad en la gestion empresarial ya que es parte
fundamental de la productividad. Por ultimo, si el inventario permanece demasiado
alto, los costos pueden crear problemas de liquidez para el negocio porque el
inventario "retenido” retiene recursos que podrian usarse mejor para funciones de

productividad mas de las pymes.

La empresa Planta Industrial Chemoto SAC. tiene como gran problemética
sus ordenes de requerimiento se llevan de mucho tiempo para ser ejecutadas,

generando asi una demora en la entrega de materia prima de proveedores a
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produccion. Otro problema es que no se trabaja con una programacion de
produccion ya sea semanal, adicional a ello las compras de logistica son diarias
generando un mal manejo de kardex; donde no se lleva un control de sus

almacenes ni existencias.

La empresa hoy en dia carece de estos eslabones, desde los proveedores
gue tardan de 2 a 3 dias en entregar de los suministros y esto mismo ocurre en la
entrega de pedidos ya que, no se cumple con la fecha acordada; peor aun la
entrega de pedidos a provincia tardan de 4 a 5 dias. Asimismo, la mano de obra
no esta definida, en su mayoria no se tiene un control de ello, para la produccion
diaria o semanal que tiene la empresa. Por lo cual, conlleva a una baja

productividad en la empresa planta industrial Chemoto SAC.

1.2. Trabajos Previos

Salas, N. (2019) en su tesis de pregrado titulada Evaluacion de la Cadena
de Suministro para Mejorar la Competitividad y Productividad en la zona
Metalmecéanico en Barranquilla, Colombia, su objetivo es la exploracién de los
niveles de capacidad y productividad con una metodologia de logistica integral,
enfocandose de esta forma en los procesos productivos. Pudiendo de esta forma
un modelo de los sistemas reales de produccioén, efectuando por toda la cadena,
indicando una optimizacion de un 40% a un 60%, mejorando en un 20% con la
iniciativa del modelo de la logistica integral Llegan a la conclusién que este
instrumento puede ser implementada en procesos de averiguacion en el rubro

metalmecanico.

Cavagnaro, R. (2016) in his research work "Logistics Productivity
Improvement Plan through integral systems in Softener Warehouse Management"
(Master's Thesis). It aims to improve logistics productivity in the soap industry by
applying a complete warehouse management system. The following are literature
and the use of tools and techniques, it was determined that the control and
supervision of the personnel involved allowed the minimization of logistics delivery

errors.

16



Garcia, A. (2018) en su tesis de posgrado Administracion de la cadena de
suministro: estudio del uso de las TIC y su efecto en la eficiencia, la finalidad de la
investigacion es el impacto de integracion de procesos internos y externos con
proveedores y consumidores mediante el uso de tecnologias de informacion y
comunicacién. Los resultados de la indagacion indican que la implementacion de
TIC en procesos de produccién y en procesos de participacion con comprador
finales tiene un efecto con la eficiencia, pudiendo la union del proceso interno con

el externo.

Correa, E. y Gdmez, M. (2018) en su indagaciéon Cadena de Suministro en
el area minero como tactica para su productividad. Se llegé a la conclusién de que
la cadena de suministro tuvo un impacto significativo en el crecimiento de algunas
regiones mineras, como Perd y Chile, aumentando su productividad vy
competitividad. Se ha establecido que la cadena de suministro en el caso de
Colombia puede impulsar la productividad y el uso de minerales organizando a sus

diversos actores y utilizando técnicas logisticas fiables.

Mancilla, A. (2016) in his research work: "Proposal of an optimization in the
administration of the logistics chain of a manufacturing company”. Its overall
objective is to improve the efficiency of the company's logistics system by designing
and applying an optimal management model, minimizing area limitations and
increasing system productivity rates. One of the results of using this tool is an
organized diagram of the possible causes (theories) that could have an impact,
which allows us to visualize more easily what are the most relevant or priority
reasons to achieve an action strategy that allows us to attack the problem. Some
inferences that can be made from this analysis 18 are the following: A management
model, methodology and development can be created based on continuous
optimization.

Burga, C y Ordaz, B. (2018) su tesis de pregrado Gestién de la cadena de
suministros para incrementar la rentabilidad en la empresa King Kong Lambayeque
S.A.C. Chiclayo, 2017, se desarroll6 con la intencidon de gestionar eficazmente la

cadena de suministro para aumentar la productividad de la empresa. En
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consecuencia, al clasificar los productos utilizando las herramientas de diagndstico
de Pareto y sugerir una distribucion del almacén y una gestién del inventario,
pudieron aplicar las previsiones de demanda de los productos. Por ultimo, el plan
ha demostrado ser practico como resultado del componente de estudio B/C de 1.16.

Cano, Z. (2018) indica en su tesis de pregrado plan de mejora de la cadena
de suministro para incrementar la productividad en el grupo Puritasal S.A.C.-
Lambayeque-2017, Su principal objetivo ha sido desarrollar una estrategia de
optimizacién de la cadena de suministro para impulsar la productividad dentro de la
Organizacion.; la metodologia aplicada ha sido detallada con disefio no
experimental. Calcularon la productividad de la mano de obra en 225, la
productividad de los materiales en 2.39 y la productividad total deseada en 2,14.
Segun Cano, como resultado, la direccion de los 5 quiere mejorar las circunstancias

de trabajo de los operarios durante el intervalo de configuracion.

1.3. Teorias relacionadas con el tema
1.3.1. Productividad
La optimizacién del proceso de beneficios es un componente de la
productividad. En consecuencia, la productividad es una medida que contrasta la
salida (o producto) de un método con los recursos utilizados para producirlo.
(Sanchez, 2014)

Salidas

Productividad = ————
roductivida Entradas

Al igual que la eficiencia, la productividad se define como el uso eficaz de
recursos como la mano de obra, el capital, el suelo, los materiales, la energia y la

informacion en la produccion de bienes y servicios. (Prokopenko, 1989).
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|
RECURSOS:
BIENES Y SERVICIOS
Trabajo, Capital, Informacidn, )| SISTEMA DE PRODUCCION | Productos/Recursos
Tierra, Materiales y Energia l
Lasnssutosasns

Figura 1. Sistema de Produccién

Fuente: (Prokopenko, 1989)

La productividad esta relacionada con la capacidad de un bien para
satisfacer todas las exigencias del cliente e integrarse en los procedimientos de
produccion de una empresa. Asimismo, la estandarizacioén de los productos de
un producto influye en gran medida en el precio que los grupos de interés estan
dispuestos a pagar por €l y, en consecuencia, en los resultados del proceso
benéfico. En consecuencia, tanto sus cualidades inherentes como los precios
gue pagan los consumidores atestan a la prevalencia de los bienes o servicios
ofrecidos. En consecuencia, los atributos naturales de los bienes y servicios
ofrecidos, asi como los precios pagados por los clientes, atestan a su
popularidad. (Montalvo, 2017)

EACTORES
INTERNOS:

Productos, Tecnologia,

Recursos Humanos, Planta,
Matenales, Métodos,

Organizacion

FACTORES
EXTERNOS

Cambios economicos y
demogrificos, Recursos
Naturales, Administracion
Publica .

Figura 2. Productividad
Fuente: (Montalvo, 2017)
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1.3.2. Clasificacion de la productividad
La productividad de un solo factor: puede expresarse como el numero de
horas de trabajo necesarias para producir una tonelada de acero de cualquier tipo
particular. Aunque una medida comdn de los suministros es el nimero de horas
trabajadas. (Hoizar; 2009)

Unidades producidas

Productividad =
Insumo empleado

Unidades producidas

Productividad =
roAuCIAad = Y o ras — hombre empleadas

La eficacia del factor Compuestos: Todos los recursos, incluidos el dinero, la
mano de obra, los materiales y la energia, se refieren colectivamente a este
término. La productividad de un componente en su conjunto puede determinarse a

partir de la productividad de sus partes individuales. (Hoizer; 2014)

Salida
Mano de obra + material + ebergia + capital + otros

Productividad =

Productividad en el factor humano: en la productividad del componente
humano, el nimero de trabajadores en un proyecto, el numero total de horas

trabajadas por las manos y los salarios dados a esos trabajadores.

Unidades producidas
N° de trabakadores

= unid/persona

Unidades producidas )
=unid/h—h

Total de horas — hombre utilizadas
Unidades producidas

, , — — = unid/s/.
salario de los operarios que participan produccion

Productividad del factor Materiales directos: Debemos saber cuanto material

se utiliza y cuanto cuesta para calcular la productividad del componente de material.
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Unidades producidas unid

unidades de materiales utilizados  unidad de material
Unidades producidas unid
costo de materia Prima  s/.

1.3.3. Cadena de suministro

En una entrevista con el Financial Times en la década de 1980, Keith Oliver, un
consultor de Booz Allen Hamilton, es creditado con la creacion del término "cadena
de suministro”, segun Melnyk, Narasimhan y DeCampos (2014) en un articulo para
el International Journal Of Production Research.

Para el trabajo posterior, como Narasimhan y Campos, se supondra y se

gestionaran la Cadena de Suministro.

1.3.3.1. Gestion de Cadena de suministro

El concepto “gestidn de la cadena de suministro” o “cadena de abastos” En una
entrevista con el Financial Times en 1982, Keith Oliver, un consultor de Booz Allen
Hamilton, lo utiliz6. Al final de la década de 1990, los directivos de las operaciones
utilizaban frecuentemente el término después de que se popularizara. Las ventas,
el servicio al cliente, la produccion, la logistica y las compras se incluyeron en la

amplia definicion de la gestion de la cadena de suministro. (Jacoby, 2010)

GESTION DE CADENA DE SUMINISTRO |

F .

Proveedor
de mi
proveedor

Proveedor Mi empresa

I
I Suministro

|/\
) | Cliente de
Cliente WI

Figura 3. GCS. Tenemos el suceso de no perder de vista de las organizaciones
gue poseen proveedores y consumidores directos, y que dichos paralelamente
la cadena de suministro se forma cuando las empresas tienen sus proveedores
iniciales y consumidores finales.

Fuente: (Jacoby, 2010)

1.3.3.2. Estrategias parala cadena de suministro
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1. Estrategia de suministro. Para lograr estas eficiencias, es necesario detener
las actividades que no agregan valor o, mas precisamente, buscar
economias de escala, administrar técnicas de optimizacion, etc.

2. Cadenas de suministros con riesgos. Cadenas de suministros permite
compartir los riesgos relacionados con la interrupcion del suministro por
medio de tacticas orientadas a reunir y compartir recursos.

3. Estrategias responsivas. Suministro cadenas que utilizan tacticas de
disciplinadas, para ser receptivas y flexibles a insuficiencias variadas y
distintas de derrochadores. To be responsive, businesses leverage on-
demand construction and mass personalization as a means of meeting
specific consumer needs.

4. Cadena de suministros agiles. Cadenas que utilizan estrategias centradas
en el consumidor para estar abiertos y responder a las necesidades del
consumidor, compartiendo los riesgos de interrupcion o escasez de

suministro al agrupar sus recursos e inventarios.

1.3.3.3. Dimensiones de GCS

Cuando los proveedores y los clientes trabajan juntos, utilizando herramientas
de ultima generacion y estableciendo interacciones de comunicacién continuas, el
producto o servicio puede llegar al consumidor con mas éxito y favorablemente.

a) El suministro: Un suministro es un tracto sostenido, periddico y continuado
gue tiene como objetivo la entrega de bienes tangibles en cambio del pago de un
precio.

b) La fabricacion: crea productos acabados a partir de estas materias primas.
The lower the manufacturing costs, the more economically viable the product.

c¢) La distribucion: La Cadena se propone comenzar con los proveedores de sus

proveedores y concluir con los consumidores de sus consumidores. (Pulido, 2014)

1.3.4. Diagrama causa — efecto (ISHIKAWA)
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Diagrama en el que todas las causas del problema estan conectadas e

identificadas; también se conoce como diagrama de Ishikawa o diagrama de

pescado y se basa en los recursos disponibles del sujeto de estudio. (Karste, 2015)

Definicion de Comprobar la
efecto de causas integracion

Validez de la
causal y la
relacion de ellas

Dibujar el

diagrama

. o | Anadir causas Y
identificacion de
sus causa a las

causas .
espinas

Figura 4. Serie de pasos de su elaboracion
Fuente: (Karste, 2015)

Conclusiony
resultados

1.3.5. Diagrama de Pareto

De acuerdo con el libro Inicios de la Gestion de Operaciones, este

procedimiento se utiliza para acomodar errores, inconvenientes o deficiencias con

el fin de centrar los esfuerzos en la resolucién de los problemas. Utilizando la

investigacion de Vilfredo Pareto como base, el economista Joseph Juran generalizd

gue solo el 20% de las causas de una organizacion representan el 80% de sus

problemas. (Karste, 2015)
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Determinar el Identificacion del
porcentaje 80% -20% de la
acumulado problematica

Identificar el
problema

Recopilaciony
identificacion de
datos

Evaluar el
acumulado

Organizar de Asignar el
forma ascendente porcentaje de la
la problematica frecuencia

Figura 5. Pasos para su elaboracion del diagrama.

Fuente: (Karste, 2015)

25 | 58,5 / 770
L

T 60
20 H 50
L/

15 1 40
1 30
10 1 29
| —+ 10

g 37 21,5 21,5 12,3 7,7 3

Energia Industria Transporte Edificios Otras

|I:l % --Acumuladol

Figura 6. Disefio de diagrama

Fuente: (Karste, 2015)

1.4. Formulacion del problema.
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¢,Cual es el disefio de la propuesta de la gestion de la cadena de suministro que
incrementar la productividad en la Planta Industrial Chemoto S.A.C. Chiclayo,
20207

1.5. Justificacién e importancia del estudio

La evaluacion actual se justifica porque permitird a la empresa salir de su
sistema de trabajo establecido y, en gran medida, informal y gestionar mejor la
cadena de suministro, haciendo el mejor uso posible de sus recursos humanos,
tecnoldgicos y materiales. En consecuencia, la empresa podra producir mas bienes

de calidad superior, mejorando la atencién a sus clientes.

El problema comienza en el &rea de produccion, donde los errores en la
distribucion, produccion y suministro del proceso beneficioso dan lugar a compras
diarias, retrasos en la entrega del producto y retrasos en la transferencia del
producto al punto de venta o al comprador penalizado. Esto se conseguird
gestionando la cadena de suministro, lo que impulsara la productividad de la planta
industrial Chemoto S.A.C.

La cuestion se resolveria, ya sea a través de indignidades o beneficios,
primero para la organizacién permitiéndole consumir dentro de las fechas fijadas,
optimizando el uso de los recursos y los costes en el momento de la construccion,
generando un mayor beneficio econémico, generando un aumento de la
produccion, anticipando como resultado el crecimiento de la productividad,
generando precios de produccion mas bajos y, por tanto, generando mas beneficios

para la empresa y, por tanto, generando mas beneficios para el consumidor.

En consecuencia, Planta Industrial Chemoto S.A.C. podra reducir sus
precios gracias a esta investigacion utilizando la gestion de la cadena de suministro.
Con la metodologia elegida, se llevara a cabo un estudio desde el inicio del proceso
hasta su finalizacién para identificar cualquier limitacion sistematica, permitiendo
gue el proceso se lleve a cabo a la satisfaccion del cliente mientras los productos

se entregan a tiempo.
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A partir de una perspectiva social, el presente estudio tiene como objetivo
mejorar las condiciones de trabajo de los empleados impidiendo que participen en
actividades inutiles que no contribuyen a la produccion y, como resultado, fomentar
la creacion de un lugar de trabajo agradable en el que los empleados se sientan

animados a realizar sus funciones y/o tareas asignadas.

1.6. Hipotesis
El disefio de una propuesta de gestion de la cadena de suministro contribuye a
incrementar la productividad en la Planta Industrial Chemoto S.A.C. Chiclayo, 2019.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo general
Disefiar una propuesta de gestion de la cadena de suministro para

incrementar la productividad en la Planta Industrial Chemoto S.A.C. Chiclayo, 2019.

1.7.2. Objetivo especifico

a. Diagnosticar la gestion de la cadena de suministro relacionada con la
productividad de la empresa.

b. Elegir los instrumentos idoneos que permitan gestionar la cadena de
suministro de la Planta Industrial Chemoto S.A.C.

c. Disefiar la propuesta de gestion de la cadena de suministro para la Planta
Industrial Chemoto S.A.C.

d. Estimar el beneficio/costo de la propuesta.
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Il MATERIAL Y METODO

2.1. Tipoy disefo de investigacion

El tipo de investigacion de cuantitativo ya que, segun Monje (2014)
manifiesta que es la composicion légica de resultados. A su vez, tipo descriptivo ya
gue, se describen sucesos basados en procesos metodico y sistematico.

Por lo tanto, la presente investigacion tiene una orientacion a brindar
soluciones a la problematica que tiene, comprobando asi mediante la estadistica,
averiguacion, examinacion y verificacion de la Planta Industrial Chemoto S.A.C.

Monje (2014) explica que el disefio no experimental se basa en un enfoque
de travesia y que los datos se recogen en un tiempo y espacio predeterminados sin

interferir en la produccién de la planta industrial de Chemoto SAC.

2.2. Poblacién y muestra

Monje (204) explica que la poblacién es la coleccion de componentes que

forman un estudio, formando el conjunto de unidades del muestreo.

La poblacion de la empresa, que consta de un total de 21 empleados, esta
formada por todos los recursos, procesos y trabajadores que contribuyen a la planta
industrial de Chemoto S.A.C.

La empresa emplea a 21 personas, por lo que la muestra consistira en toda
la poblacion de estudio que se incluye en nuestra investigacion, ya que la muestra

es la que forma parte de la poblacion.

2.3. Variable, operacionalizacion
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2.3.1. Variable dependiente: Productividad en el Area de Produccion

Tabla 1

Operacionalizacién de la Variable Productividad

Variable Dimensiones Indicadores Técnicas Instrumentos
unidades producidas
Horas — Hombres empleadas
Analisis de Guia de
o documentario documentario
Productividad Mano de Unidades producidas
Obra N° de trabakadores

Entrevista

Unidades producidas

salario de los operarios que participan produccion

Guia de entrevista
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2.3.2. Variable Independiente: Gestion de la Cadena de suministro

Tabla 2

Operacionalizacion de la variable Gestion de la cadena de suministro

Variable

Dimensiones

Indicadores

Técnicas

Instrumentos

Gestion de la
Cadena de

suministro

Gestion del

aprovisionamiento

Costos de adquisicion
Costos de almacenaje

Capacidad utilizada de almacenamiento

Costos de produccién

Gestion de
y MO sus costos
produccion
MP sus costos
B Distribucion sus costos
Gestion o
S Costos picking
distribucion

Costos de transporte

Observacion

Andlisis

documentos

Encuesta

Guia de observacion

Guia de

documentos

Cuestionario
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2.4. Técnica e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad

El método utilizado para llevar a cabo el proceso y alcanzar los objetivos
expuestos en el informe de investigacion es un estudio cuantitativo-descriptivo.

En primer lugar, examinamos las ideas de las variables dependientes e
independientes en la gestion de la cadena de suministro, utilizando técnicas que
implicaban desarrollar el tema y el marco teorico del estudio analizando datos

tedricos e historicos.

Observacion
Pérez et al (2020), es un proceso intencional ya que expresan tus ideas y
propasitos en funcion a los hechos para ser analizados. (p.36)
En el estudio se empledé la observacibn mediante visitas
autorizadas por la organizaciéon ayudandonos a conocer mas sobre los procesos
de la Planta industrial Chemoto SAC. (Sierra, 2015)

Entrevista

Pérez et al (2020), Consiste en un diadlogo en el que se practica el arte de
hacer preguntas y escuchar las respuestas. Su propdésito es recopilar
informacion para conocer las percepciones de los encuestados sobre sus
propios pensamientos, valores, experiencias, etc. (p.34)

En el estudio, el propietario del director fue entrevistado para saber mas

sobre el temay la gestion de la empresa.
Andlisis documentos

Interpretacion de informacién hecha un analisis para la identificacién de
problemas que tenga el objetivo de estudio a su vez, permite analizar los sucesos

gue se presenten en la empresa (Sierra, 2015)
Encuesta

Sierra (2015) menciona que, es un instrumento que proporciona

informacion sobre un tema es especifico, preferencias, pensamientos, mediante
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interrogantes con ayuda de alternativas para su pronta respuesta, ayudando al
investigador a identificar lo que se busca. En mi investigacion se empleara una
encuesta a los colaboradores de los dos almacenes de la Planta Industrial
Chemoto SAC, para conocer como manejan sus inventarios y como interviene

en la productividad.
2.4.1. Instrumentos de recoleccion de datos
Guia de observacion

Ficha donde se cita afirmaciones, las cuales son observados en la zona
de estudio, ello permite identificar la problematica basandose asi en la
observacion directa llevandose a cabo la zona de estudio la Planta Industrial
Chemoto S.A.C. (Sierra, 1994)

Guia de entrevista

(Sierra, 1994) es la formulacién de preguntas para especialista estan
dirigidas para supervisores, jefes y el gerente general de la empresa. Las cuales,
nos brindara datos o resultados propios de hechos historicos que tiene la Planta
Industrial Chemoto S.A.C.

Cuestionario

Es una herramienta de indagacion que consta en una lista de
interrogantes que se redactan coherentemente, con el objetivo de obtener
informacion de las personas consultadas. (Sierra, 1994)

Validez

Segun Santisteban (2014) Cualquier informacion para manejar la
informacion debe tener dos etapas de informacion: confiabilidad y realidad. En
realidad, a menudo se refiere a la medida en que el dispositivo calcula la

productividad del modelo de las sugerencias para ambas variables.

Confiabilidad
“Un nivel de confianza que conduce a resultados consistentes. Bach Cron

Alpha es el coeficiente utilizado para calcular la confiabilidad del rango de
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medicion. (Day, 2005)

Por esta razdn, en la investigacion, las herramientas han sido aprobadas
por expertos que han utilizado la decision de los expertos y métodos de Cron-
Bach-Alpha. Adicional a ello, el célculo arrojado con el coeficiente de alfa a ser

mayor de 0.5 seria excelente y menor de 0.5 seria inaceptable.

2.5. Procedimientos de andlisis de datos

Primero, fue llevado a cabo el levantamiento de informacion necesario, en
seguida se registraron los datos comprobados para posterior a ello establecer
los motivos que originaron los problemas en vinculacién; los cuales fueron causal
para la investigacion llevada a cabo.

Después, fue ejecutado el proceso analitico de los datos importantes en
la busqueda de precisar y proponer correcciones a los problemas evidenciados.
Todos los instrumentos que fueron ocupados ofrecieron el soporte necesario
para el acopio de la informacion relevante. Luego, con el proposito de ejecutar el
procesamiento de informacion, fue requerido apoyarse en las herramientas
destinadas a este fin. De manera determinada, fueron ocupadas la herramienta
computacional Microsoft Excel (version 2019) y la herramienta estadistica SPSS

(version 24).

2.6. Criterios éticos

En referencia a la investigacion realizada, contempl6 el respaldo de
ciertos aspectos éticos. De manera puntual, fueron precisados aspectos
relevantes; mismos que se desglosan en lo sucesivo.

Transparencia

Considerando los resultados alcanzados, es detallado que fueron
ocupados dentro la investigacion realizada, ello en forma precisa y real. De
manera anéloga, fue practicado este aspecto ético demostrando claridad bajo la
ocupaciéon de documentacion requerida y necesaria; siendo difundida
correctamente sin manipulacién alguna, ni parcial, ni de manera conclusiva en

todas las etapas requeridas.

32



2.7. Criterios de Rigor Cientificos

Para garantizar la aplicacion adecuada de las herramientas de recogida

de datos y el logro de buenos resultados, la investigacion debe ser creible.

a) Originalidad: Se respeta la informacion obtenida brindando originalidad de
los resultados.

b) Confiabilidad: Los datos recolectados se mantendra su identidad en
privado. A su vez, toda informacién tomada de otra investigacion se cita
respetando asi la autoria de ella.

c) Aplicabilidad: Una vez conocidos los resultados, se sugiere una mejora

que ayude a la empresa.
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[I. RESULTADOS

3.1. Diagnostico de la Empresa.

3.1.1. Informacion general

La empresa del Grupo Chiroque. Inicié sus actividades en el afio 2008, y
se reconocio por las marcas que ofrecen, como Chemoto y Sumoto, en trimovil
de pasajero (mototaxi) y trimovil de carga. Cuenta con una megatienda en la AV.
Belaunde Terry N° 883 — Chiclayo para la comercializacion de los productos
finales, donde estara disponible al publico en general. Se dedica a la produccion
de trimovil de carga y ensamblado de trimovil de pasajero (mototaxi). A
excepcion de la carrocera, que se fabrica en la misma planta, todos los
componentes de la motocicleta se importan de China. EI conteiner esta
compuesto por 100 autopartes de motos de trimovil de carga en los que 5
operadores pueden desembarcar a la mercadera y estd acomodado en el area
de almacenamiento. Cuenta with 5 areas de produccion (area de cortado de MP,
area de doblado; area de armado; area de pintura; area de ensamble), and 15
empleados. Sierra cinta, tubos dobladora, taladro de pie, soldadoras eléctricas
Mig Mag, compresora de aire, amoladora, horno de pintura son la maquinaria

con las que la empresa cuenta en su planta de produccién.

En la actualidad la Planta Industrial Chemoto cuenta con 20 trabajadores

y 10 administrativos.

Organigrama
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Figura 7. Planta Industrial Chemoto S.A.C. su organigrama.
Fuente: Elaboracion Propia
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Mision

El Grupo Chiroque es contribuir a nuestros propios consumidores a

obtener la unidad que requieren, dandoles diversas facilidades y una diversidad

de modelos con el fin que tengan una de las superiores vivencias en la compra

de alguno de nuestros propios productos.

Visién

Ser la mejor compafiia en el rubro automotriz, avanzando paso a paso en

una base sélida dedicada al trabajo colectivo, con una perspectiva clara y

demostrando aprecio a nuestros propios consumidores.

Valores

Estamos seguros de que nuestros propios valores son los que nos

realizan obtener una base sélida para lograr fomentar nuestro desarrollo.

Innovacion
Trabajo en equipo
Compromiso
Servicio al cliente

Etica

® 2 0o T 9o

Productos.

La empresa es del rubro de la fabricacion de estructuras y ensamblado de

motocargueras también llamada trimovil de carga. es un medio de transporte

publico en el que se utilizan para transportar mucha mercancia pesada a la vez.,

cuenta con una variedad de modelos, diferenciandose por su capacidad y disefio

de cada unidad.

Tabla 3

Modelos de Motocargueras de la empresa

N° MODELOS DE TRIMOTOS

1 Motocarguera CH200B C/Ventilador
2 Motocarguera CH250B C/Radiador
3 Motocarguera CH250B C/Ventilador
4 Motocarguera CH300B C/Radiador

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 9. Trimoto de carga CH300 — Azul C/Radiador (Doble Llanta)

Fuente: Brochure Fuerza Chemoto
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Figura 8. Trimoto de carga CH200 - Azul C/Ventilador (Personalizada)

Fuente: Brochure Fuerza Chemoto
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Figura 10 .Trimoto de carga CH250 - Rojo C/Ventilador (Personalizada)

Fuente: Brochure Fuerza Chemoto

Se determina cual es modelo que tiene mayor frecuencia en las trimotos
de carga, es el modelo mas vendido y con mayor frecuencia de ensamblar es
CH300 c/ Radiador a su vez, la empresa importa a su proveedor mas de ellas
por la gran demanda que tiene en el mercado. Por lo tanto, se procede a realizar

la descripcion del proceso de la motocarguera CH300 c/Radiador.

Productos de la empresa
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Figura 11. Diagrama de Pareto de los Modelos de Trimoto de Carga
Fuente: Elaboracién Propia

38




3.1.2. Descripcion del proceso de motocarguera

Recepcion de materia prima

Se recepciona materia prima siendo, tubo electro cuadrado 1 %" x 0.9, Tubo
Electro Rectangular 60x40x1.2 cada tubo es de 6 metros, dichos productos son
dejados en el area de habilitado para que las piezas sean distribuidas al area de

plataformas, chasis y laterales.

Figura 12. Recepcion de Materia Prima para
las unidades de trimotos de carga

Fuente: Elaboracion Propia

Habilitados de piezas

El responsable del area de produccion asigna la lista de los cortes y
cantidades de piezas que se cortardn de cada tubo recepcionado en el area.
Para ello se utiliza un disco de corte de 14” la cual, se insertar en la amoladora
estética. después de ello, se realiza la medicion de los cortes por cada tubo de

6 metros, posteriormente son colocados en parihuelas y en tachos de fierro los
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cortes de tramo pequefio, las cuales son utilizados para partes del chasis y
alguna otra parte de algun servicio que viene de manera particular para que sea

atendido.

Fuente: Elaboracion Propia

Doblado de piezas.

La méquina de 40 HP se utiliza para producir un doble con un angulo de
90 ° en el tubo electromecanico rectangular de 60x40x1.2 metros. Sucede para
todo el lote. Posteriormente se realiza un segundo doble formando un angulo de
90° hacia adentro formando un arco, en esta parte se separa tanto para el lado
derecho como para el lado izquierdo y asi poder armar el par de tubos doblados

armando asi el chasis de la motocarguera.

Para evitar que el tubo se dobla cuando se hace friccion en la maquina de
corte, los tubos se rellenan primero con arena y se cubren con cartén antes de

transportarse a la zona de corte.
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Figura 14. Area de doblado de lomos

Fuente: Elaboracion Propia

Soldado de piezas

Todos los componentes necesarios para montar el casco de la motocicleta
estaran disponibles para el desarrollo del casco de la motocicleta (tubos
cortados, platinas, piezas importadas). Estos se pondran en una maquina
llamada machina, en la que se cortaran, y el operador los soldara juntos
comenzando por los marcos de base del coche, permitiendo también soldar las
piezas importadas. El operario tendra que soldar las 200 piezas. Cuando se
creen puertas laterales, se ofreceran aqui todos los materiales necesarios para
su montaje (respaldar, puerta lateral derecho, puerta lateral izquierdo, puerta
posterior). Estos se colocardn en sus moldes adecuados porgue vienen en varios
tamanos. El electrorectangular 60x40x1.2, una placa lisa negra, ganchos y
pernos se encontrardn principalmente en esta zona. Estos se uniran mediante
soldadura, con el operador controlando 6

el proceso para evitar hacer agujeros en los tubos. Las plataformas contienen

todos los componentes necesarios para el montaje de las mismas (tubos electro,

41



plancha estrellada, bisagra derecha-izquierda, esquineros). Se montara segun
su molde especifico utilizando los materiales adecuados para que el operador

pueda soldar las piezas y garantizar que no haya piezas no soldadas.

Pintado de piezas

Todos los componentes de la zona de soldadura se limpian aqui con
detergente, cal y esponjas. El chasis, las plataformas y las puertas laterales
estan pintados con una base blanca y todo se lava en una bafiera de 4 x 2 m.
Las puertas laterales se pintan con pintura azul o roja para el acabado final, y el
chasis y las plataformas se pintan con pintura negra para un acabado mas
duradero. El Unico detalle que se pinta en el horno es que se calienta a 20 grados
durante 20 minutos. Después de este procedimiento, pasaran al area de montaje.

Figura 15. Pintado de Chasis

Fuente: Elaboracion Propia

Ensamblado de piezas

El proceso de fabricacién de la motocarguera se completara en esta fase,

cuando se combinaran todas las piezas de produccion y los kits de importacién
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de todos los componentes de la motocarguera. Cada operador necesita unas 5
horas para completarlo, produciendo la motocarguera de carga trimovil como

resultado.

Figura 16. Ensamblado de trimotos de carga

Fuente: Elaboracion Propia

Maquinay herramientas

La empresa cuenta con maquinas y herramientas que se utiliza para la
fabricacion y ensamblado de las unidades de carga.
Tabla 4

Maquinas y equipos

Z
o

Maquinay equipos Cantidad

Cinta sierra 1

Dobladora de tubos Grande

Dobladora de tubos mediana

Taladro de pie

Maquina mig mag

Matrices

Amoladora

Horno eléctrico

O 00 Nl O O | W] N| =
Nl | O N | N N| P

Maquina de electrodos
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3.1.2.1. Diagrama de operaciones por actividades

DIAGRAMA DE OPERACIONES
Actividad: Elaboracion de Respaldar Fecha: 23/10/2020
Departamento: Produccion Método: Actual
Ensamble
Carrocerias  KIT de Autopartes Trimoto

Revision de 1
materiales

[any

Respaldares

Puertas laterales

Puerta Posterior

Plataforma

(O EEO&OO OO

Recepcion y Almacenamiemdo
de MP

Chasis

Instalacion de autpartes

Montar Llantas y
neumaticos

Motor y
Lubricantes

Montar Carroceria

Transmision cajas de
velocidades

Instalacion equipo

electrico
LTquidos
Actividad Simbolo | Cantidad refrigerantes
i0 Inspeccion
Operacion O 12 spme[.)a y
Inspeccion |:| 1
Operacién- Y 2
Inzpeccién TRIMOTO CARGUERA
Total 3 15

Figura 17. Diagrama de Operaciones de la Elaboracion
Fuente: Elaboracion Propia

44




3.1.3. Anadlisis de la problemética
3.1.3.1. Resultados de la aplicacion de los instrumentos

Los resultados del uso de guias de observacioén, guias de analisis documental,
preguntas de encuesta y cuestionarios de entrevista para la recogida de datos se

presentan.
Resultados de la Guia de Observacion

La falta de indicadores de control, la compra excesiva de bienes, la mala
gestion del inventario, la falta de formacion y la ausencia de pedidos y requisitos de
compra son algunos de los factores que llevaron a obtener la guia de suministro en
la Tabla 5.

Tabla 5

Abastecimiento

. Alternativas )
N° Items observados Observaciones

Sl NO

Altos indices de compras

frecuentes X

Carencia de indicadores de
control

Existe un formato de registro de
materiales en stock

Se clasifican los suministros
almacenados

Se fidelizan a los proveedores

Se recibe capacitaciones X

~N (oo b

Existe una gestion de ordenes
de compra y de requerimientos X

TOTAL 3 4

La Tabla 6 demuestra que no hay distribucion de sus zonas, especialmente
en el almacén, debido a su insuficiencia, a la falta de programacion de actividades
y a la falta de control sobre sus procesos de produccion. Las fabricas también
carecen de control, lo que hace que el material de lotes anteriores no se contabilice

o0 se redutilice, y a la falta de formacion. Ademas, la empresa carece de un sistema
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de control de calidad para las materias primas o las unidades montadas. Al igual

gue ellos, hay caos e incluso una falta de limpieza que pierde tiempo.

Tabla 6
Produccion
. Alternativas Observaciones
N° Items observados
Si NO

1 Los ambientes estan limpios y ordenados X
5 Cuenta con identificacién de cada area de X

trabajo

El area para almacenar el producto
3  terminado X

es adecuado
4 Existe una programacion de actividades X
5  Se registra las unidades producidas X

Se hace de
6  Se controla el proceso productivo X manera no
técnica

- Se registra la merca de produccion en un X

formato

Se siguen las 6rdenes de compra o
8 ) ~ X

pedidos sefalados
9 Se conoce el numero de unidades X

producidas para el mes siguiente
10  Se verifica la calidad de la materia prima X

Se verifica la calidad en el producto
11 : X

terminado

3 8

TOTAL

Se observa que tiene de carencias por entrega de productos equivocados,

unidades con herramientas incompletas, entrega de productos fuera de fecha,

piezas en mal estado y por ultimo errores en la elaboracién de guias de remision.
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Tabla 7

Distribucién
. Alternativas :
N° Items observados Observaciones
Sl NO
1 Se entregan los pedidos en la X
fecha indicada
Se tiene un registro de las
2 . X
unidades entregadas
Los pedidos se tiene un control
3 X
de ellos
5 Error en guias de remision X
TOTAL 1 3

Resultados de Entrevistas

1) ¢De qué manera se realiza la gestién de aprovisionamiento?

El personal administrativo indica que la encargada de almacén procede a
cotizar la materia prima y los suministros de acuerdo con ello, se procede a hacer
la orden de compra autorizada por gerencia después de ello, se los proveedores

llegan a planta a dejar la materia prima y los insumo.

2) En laentrega de pedidos, ¢Qué tiempo toma entregar el pedido? Y Si hay
un retraso ¢Cuénto es el tiempo que se demoran en entregar una moto
carguera?

En su mayoria los pedidos tardan una semana para ello, estos pedidos se
entregan en 9 o hasta 10 dias, teniendo un retraso de dos a tres dias por pedido.

Anaden los administrativos.
3) ¢Se trabaja con oOrdenes de requerimiento de material e insumos? Y

¢Cuanto es el tiempo promedio que se atienden estas 0rdenes para su

ejecucion?
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No, mayormente con cotizaciones las cuales las emite el encargado de
almacén. En su mayor a los trabajadores indican que duran 10 a 15 dias para que
se acepten la aprobacion de la compra de materiales e insumos.

4) ¢Cual es el tipo de control de inventario que utilizan?

Los trabajadores de administracién indican que no se trabaja con tipo de
control de inventario ya que, se realiza de manera empirica y a criterio del propio

encargado de logistica.

5) ¢Cada que tiempo se realizan los inventarios fisicos de los productos?
¢Por quée?
Todos indican que en su mayoria no se realiza un inventario fisico de los
productos por el motivo que no hay una persona permanente que asuma la
responsabilidad. A su vez, ailaden que solo se realizar el inventario cuando llega

un lote de importacion la cual, corroboran que si el proveedor envio lo tratado.

6) ¢Se controla la existencia de materia prima que se realizan en cada lote
de produccion?
a) Si
b) No
No se controla indican los trabajadores de la Planta Industrial Chemoto. El
encargado de produccién no llega un control de las existencias. Hace una

verificacion de ella, cuando esta proximo producirse un nuevo lote, pero antes no.

7) ¢En algunas ocasiones se llega a satisfacer la eficiencia de produccion?
Frecuentemente a que capacidad de produccién trabaja la empresa
Se afiade que no se llega a satisfacer la eficiencia de produccion ya que, no
trabajan en toda su capacidad de produccion. Adicional a ello, indican no existe una

programacion de actividades obteniendo tiempos ociosos.

8) ¢Existe una programacion de produccion semanal, quincenal o mensual

y si esta se cumple? ¢Por qué?
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No, cuenta con una programaciéon de produccion. Solo se prioriza los pedidos
y de acuerdo con ellos se toma en cuenta para que produccion pueda trabajar.
Adicional a ello, todos concuerdan que se trabaja de manera empirica generando

asi, una baja produccion.

9) ¢(Cuéanto tiempo se demoran los proveedores en entregar la materia
prima?
Se demoran de 7 dias o hasta dos semanas para la entrega, si son productos
de importacion duran 30 dias como maximo. Afaden lo trabajadores de la Planta
Industrial Chemoto S.A.C.

10)En la distribuciéon de las motos cargueras ¢Cuanto es el tiempo que se

demoran en entregar los pedidos ya sea a tienda o provincias? ¢lLas
condiciones y disponibilidad de ellas son las correctas?

En su mayoria indican que demora de 2 a 3 dias de entregar pedidos a tienda y

a provincia de 4 a 5 dias. Adicional a ello, afiaden los trabajadores que, si las

unidades llegan en correctas condiciones ya que, protegen la trimoto con cartones,

filt o bolsa de huevito.

11)¢ Existe un stock de reserva de repuestos, platinas y/o estructuras?

Si, la encargada de logistica gestiono para adquirir un contenedor de piezas y
platinas para que con ella pueda trabajar soldadura danto tiempo que llegue el
contenedor con las piezas y platinas del lote que corresponde logrando asi reducir
el tiempo de retraso de piezas importadas.

12)¢Cuanto es el porcentaje que se pierde en el traslado del contenedor a la
Planta Industrial Chemoto S.A.C.?
Sefialan que cuando se realiza el chequeo de los suministros importador
encuentran defectos o mermas de las piezas o suministros las cuales, se presentan
por una mala distribucion de enviar los suministros en el contenedor, mas o menos

indican que se pierde un 5% a 8% de los suministros de importacion.
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13)¢Cual sera el porcentaje de merma segun sus causas:. proveedor/
transporte / descarga?

El porcentaje de merma mayormente es de un 3% de proveedor, 5% de
transporte y un 10% de descarga a su vez, los trabajadores sefialan que no existe
un personal altamente capacitado para realizar a descarga de los suministros de
importacion es por eso por lo que, es el mas alto porcentaje de merma es por

descarga.

Resultados de Cuestionario

Los instrumentos en la presente investigacion, se emitiran resultados de la
encuesta realizada a los 11 trabajadores de la Empresa Planta industrial Chemoto
SAC Para ello, se calculd el coeficiente alfa de Cronbach siendo 70% de fiabilidad

del instrumento.

Pregunta N°1
¢ Se planifican los pedidos de productos?

Un 54.55% afirmaria que no se planifican los productos ya que, todos
depende de la central quien es el que recepciona los productos y es quien los

distribuye a las demas tiendas de provincias.

Hno

M si

Figura 18. Planificacion de pedidos
Fuente: Elaboracion Propia
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Pregunta N°2

¢Los productos almacenados cuentan con los requerimientos de calidad?

El 45% diria que si, mientras que el 55% diria que no cuenta con los

requerimientos de las normas de calidad.

-/

" no

= Sj

Figura 19. Control de calidad de suministros
Fuente: Elaboracion Propia

Pregunta N°3
¢La mercaderia recibida posee identificaciéon?
Todo el personal de la Empresa afirmaria con un 100% que todos los

productos vienen con sus codigos las cudl, es su SKU quien los identifica.

IDENTIFICACION DE MERCADERIA

Figura 1. Porcentaje de que si la mercaderia recibida posee
identificacion
Fuente: Elaboracion Propia
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Pregunta N°4

¢La mercaderia siempre llega a tiempo?

Sefialan los trabajadores que un 64% los productos no llegan a tiempo ya

gue, es un problema de distribuidor y un 36% negarian rotundamente la afirmacion.

" no

" s

Figura 2. Porcentaje si la mercaderia llega a tiempo
Fuente: Elaboracion Propia

Pregunta N°5

¢Existe un control en recepcion de mercaderia?

Un 55% afiade que no existe un control de recepcion de mercaderia ya que

a veces se realiza el control a su vez, un 45% afirmaria que si existe un control de

mercaderia.

" no

= Sj

Figura 3. Porcentaje si existe un control en la recepcion de
mercaderia

Fuente: Elaboracion Propia
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Pregunta N°6
¢Existe control en larecepcién de documentos?

Un 55% negaria que existe una recepcion de documentos ya que no siempre

se realiza a su vez, un 45% negaria rotundamente la afirmacion.

./

" no

usj

Figura 4. Porcentaje si existe un control en la recepciéon de
documentos

Fuente: Elaboracién Propia

Pregunta N°7
¢La mercaderia se almacena en las condiciones que se requiere?
Soélo el 34% de la mano de obra responderian "si" porque el 64% cree que

los bienes no estan protegidos en las condiciones necesarias.

s

Figura 5. Porcentaje si la mercaderia es resguardada bajo
las condiciones necesarias para su conservacion

Fuentes: Elaboracion Propia
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Pregunta N°8
¢ Cada producto cuenta con un cddigo de ubicacion?

Los trabajadores negarian que cada producto cuente con un codigo de ubicacion

con un 64% afiadiendo que el encargado de almacén es quien ubica el producto de acuerdo

con su criterio y un 36% afiaden si cuenta con un codigo de ubicacion.

D

Figura 6. Porcentaje si cada producto cuenta con una ubicacion
Fuente: Elaboracion Propia

Pregunta N°9
¢Los anaqueles estan protegidos para evitar algun accidente?

Un 55% afiade que no esta protegido a su vez, un 45% indicaria que si

cuentan con ello.

@

Figura 7. Porcentaje si los anaqueles estan protegidos
para evitar algun accidente

Fuente: Elaboracién Propia
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Pregunta N°10
¢Existe humedad en pisos y paredes?
Un 64% afadiria que no existe humedad en pisos ni paredes y un 36%

afirmaria la interrogante.

" no

Figura 8. Porcentaje si existe humedad en pisos y paredes
Fuente: Elaboracién Propia

Pregunta N°11
¢Laventilacion es adecuada?
Un 64% indicaria que, si existe una ventilacion adecuada a su vez, un 36%

negaria rotundamente tal afirmacion.

" no

Figura 9. Porcentaje si existe una ventilacion adecuada
Fuente: Elaboracion Propia
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Pregunta N°12
¢El almacén posee unailuminacién adecuada?

Un 55% afirmaria que si existe una iluminacion adecuada a su vez un 45%

= no
' u si

Figura 10. Porcentaje si el almacén posee una
iluminacién adecuada

Fuente: Elaboracién Propia

negaria ello.

Pregunta N°13
¢, Con cuéanta frecuencia se hace limpieza en el almacén?
Los 64% de trabajadores de la Empresa Planta industrial Chemoto SAC

indicaria que no se hace limpieza del almacén y un 36% dicen lo contrario.

\ / .

Figura 11. Porcentaje de frecuencia que se realiza
limpieza en el almacén
Fuente: Elaboracion Propia
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Pregunta N°14

¢Los productos se almacenan en el lugar correspondiente?

Un 64% indicaria que no se almacenan en el lugar correspondiente ya que,

por sobre stock algunas cajas son ubicadas en los pasadizos y un 36% afaden que

si se almacenan de su lugar correspondiente.

= no

\

Figura 12. Porcentaje de productos que se almacén en
el lugar correspondiente

Fuente: Elaboracion Propia

Pregunta N°15
¢El producto despachado es verificado?

Un 64% negarian que no se verifica el producto despachado y un 36% dirian

lo contrario.

\ / .

Figura 13. Porcentaje de producto despachado es verificado

Fuente: Elaboracion Propia

57



Pregunta N°16

¢Existe un control de reclamos?

Todos los trabajadores de la empresa Planta industrial Chemoto SAC si tiene

un control de reclamos con un 100%

CONTROL DE RECLAMOS

= Si

Figura 14. Porcentaje si existe un control de reclamos
Fuente: Elaboracion Propia

Pregunta N°17

¢ Se mide el grado de satisfaccion del cliente mediante alguna herramienta?

Un 73% de los trabajadores encuestados afiaden que no se mide el grado

de satisfaccion del cliente con ninguna herramienta mientras tanto, un 23 dice lo

contrario que si se utilizan las herramientas.

" no

" si

Figura 15. Porcentaje si se mide el grado de satisfaccion del
cliente mediante alguna herramienta

Fuente: Elaboracién Propia

58



Pregunta N°18
¢Existe una limitacion de funciones?
Aunque el 36% de los trabajadores estaria en desacuerdo con esta

afirmacion, el 64% estaria de acuerdo con ella.

Figura 16. Porcentaje si cada persona tiene limitada sus
funciones

Fuente: Elaboracién Propia

Pregunta N°19
¢La atencion que tiene el &rea del almaceén es el correcto?

Un 64% de los trabajadores dicen que no brinda un buen servicio el almacén
sefialando que mucho tiempo se demoran en encontrar un producto en almacén y
algunas veces llegan a perder su venta por esta problematica. A su vez un 36%

negaria tal afirmacion indicando que por cuestion de espacio.

D

Figura 17. Porcentaje si el nivel de servicio brindado por el
almacén es adecuado

Fuente: Elaboracién Propia
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Pregunta N°20

¢Los productos estan debidamente identificados?

Todos los trabajadores afirmarian con un 100 % que todos los productos

estan debidamente identificados con su SKU.

u Sj

Figura 18. Porcentaje si los productos estan debidamente
identificados

Fuente: Elaboracién Propia

Pregunta N°21

¢Es suficiente el espacio fisico para almacenar los productos?

El 64% de los empleados cree que no hay suficiente espacio fisico para el

almacenamiento, mientras que el 36% no esta de acuerdo.

Hno

W si

Figura 19. Porcentaje si es suficiente el espacio fisico
para almacenar los productos

Fuente: Elaboracion Propia
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Pregunta N°22
¢El espacio de los pasillos permite facil acceso a algun producto?
Un 64% dice que no, afiadiendo que los pastillos son utilizados para colocar

productos que tienen mayor rotacion y un 36% dice que si los pasillos permiten facil

Figura 20. Porcentaje si es suficiente el espacio fisico para
almacenar los productos

Fuente: Elaboracion Propia

acceso a algun producto.

Pregunta N°23
¢, Se utilizan indicadores para reflejar el desempefio del Almacén?
Mencionelos.

El 45% de los empleados diria que estos indicadores se utilizan para medir

el rendimiento del almacén, mientras que el 55% no estaria de acuerdo.

@

Figura 21. Porcentaje si se utiliza indicadores para reflejar el
desemperio del almacén

Fuente: Elaboracién Propia
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3.1.3.2. Herramientas de diagnéstico

En el proceso de produccion de la empresa Planta Industrial Chemoto S.A.C.,
existen distintos elementos que generan una productividad ineficiente, la
inadecuada distribucién de planta, elementos como el desorden, desorganizacion
esparcidos en los ambientes, indisciplina de los empleados, falta de limpieza e
higiene en el area de produccion y falta de estandares que establezcan una
produccion alta, y también la carencia de mano de obra, todos estos elementos
traen como consecuencia la ineficiencia del area de produccién, generando

desperdicios y pérdidas.
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Figura 20. Probleméticas de la Empresa Planta Industrial Chemoto SAC
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Fuente: Elaboracién Propia
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Problematica de la Empresa Planta Industrial Chemoto S.A.C.

Se tom0 en cuenta las probleméticas de acuerdo con el Diagrama Ishikawa

segun su frecuencia de encontrada dentro de la empresa Planta Industrial Chemoto

S.A.C.

Tabla 8

Problematica de la Empresa Planta Industrial Chemoto S.A.C.

Problemaéatica

Frecuencia %

Acumulado

%

Acumulado
Mano de obra 15 19% 15 19%
Magquinaria y herramientas 6 8% 21 19%
Materia prima 20 26% 41 53%
Documentos de informacion 12 16% 53 53%
Procedimientos 16 21% 69 90%
Entorno laboral 8 10% 77 90%
77 100%

Fuente: Elaboracion Propia

25
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Figura 21. Diagrama de pareto de problemética de la Empresa Planta Industrial Chemoto

S.A.C.

Fuente: Elaboracién Propia
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3.1.4. Productividad actual de la empresa

Las unidades producidas a lo largo de un afio, con la fecha de inicio el 1 de enero

de 2019 y la fecha de finalizacion el 30 de septiembre de 2020, se toman en cuenta

para determinar la variable dependiente en el estado actual de productividad. Los

productos especificos del modelo incluyen el CH200C/Ventilador, el CH250
C/Radiador, el CH250 C/Radiador y el CH300C/Radiador. Por lo cual, arrojo como
resultado en los dos ultimos afios de estudio 2143 motocargueras con un total de
ingresos de S/ 17 895 900.00.

Tabla 9
Registro de unidades producidas de 01 de enero de 2019 al 30 de septiembre de
2020
Cantidad
o Modelo de _de Unidades
fio Meses : unidades : Ingresos
trimotos de carga por producidas
modelo
CH200 C/Ventilador 20
CH250C/Radiador 35
E 12 .
NeTo  ~CH250 C/Ventilador 25 0 833,000.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 15
CH250C/Radiador 33
Febrero CH250 C/Ventilador 20 108 752,500.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 15
CH250C/Radiador 35
M 11 2 .
arz0 " CH250 C/Ventilador 20 ° 802,500.00
2019 CH300C/Radiador 45
CH200 C/Ventilador 20
CH250C/Radiador 35
Abril 122 847,400.00
" CH250 C/Ventilador 25 '
CH300C/Radiador 42
CH200 C/Ventilador 15
CH250C/Radiador 30
M 105 731,500.00
Y0 TCH250 C/Ventilador 20 !
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 25
Junio CH250C/Radiador 35 133 921,900.00
CH250 C/Ventilador 28
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CH300C/Radiador 45
CH200 C/Ventilador 15
CH250C/Radiador 38
li 11 21 .
Julio = ~1550 C/ventilador 25 8 821,500.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 10
CH250C/Radiador 35
AQOSIO o0 CiVentilador 25 110 820,000.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 20
. CH250C/Radiador 35
Setiembre CH250 C/Ventilador o5 125 3,289,500.00
CH300C/Radiador 45
CH200 C/Ventilador 14
CH250C/Radiador 35
Octubre CH250 C/Ventilador 25 114 847,200.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 20
. CH250C/Radiador 35
Noviembre CH250 C/Ventilador 25 120 888,000.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 23
CH250C/Radiador 35
Dici 12 4 .
iciembre 20 CiVentilador 30 8 943,900.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 20
CH250C/Radiador 35
ENero ~oH250 C/ventilador 25 120 888,000.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 10
CH250C/Radiador 35
Febrero CH250 C/Ventilador 25 110 820,000.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 15
2020 CH250C/Radiador 35
Marzo  ~=11250 C/ventilador 25 115 854,000.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 10
CH250C/Radiador 25
Abril 90 674,000.00
" CH250 C/Ventilador 15 '
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 10
Mayo CH250C/Radiador 20 80 594000
CH250 C/Ventilador 20
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CH300C/Radiador 30
CH200 C/Ventilador 0
Junio CH250C/Radiador 0 0 0
CH250 C/Ventilador 0
CH300C/Radiador 0
CH200 C/Ventilador 0
Julio CH250C/Radiador 0 0 0
CH250 C/Ventilador 0
CH300C/Radiador 0
CH200 C/Ventilador 10
CH250C/Radiador 30
AOSIO ~51250 Civentilador 20 100 747,000.00
CH300C/Radiador 40
CH200 C/Ventilador 10
. CH250C/Radiador 35
Setiembre CH250 C/Ventilador 25 110 820,000.00
CH300C/Radiador 40
Total 2143 2143 17,895,900.00

Para determinar el Diagrama de pareto, en el que se visualiza el

comportamiento de las unidades producidas por la planta industrial de Chemoto

S.A.C., la Tabla 10 registra las ventas por mes de la planta industrial de Chemoto

S.A.C. Para asi determinar el 80% -20% del producto mas vendido de la planta

industrial Chemoto SAC, para determinar ello, trabajamos los datos que tenemos
del afio 2019 y del 2020.

Tabla 10 Diagrama de Pareto de unidades producidas de 01 de enero de 2019 al
31 de septiembre de 2020 de la Empresa Planta Industrial Chemoto S.A.C.

Afo Meses p?gé%i?g;s % ircoudrﬁﬁlc;gg % acumulado
Enero 120 6% 120 6%
Febrero 108 5% 228 11%
Marzo 115 5% 343 16%
2019 Abril 122 6% 465 22%
Mayo 105 5% 570 27%
Junio 133 6% 703 33%
Julio 118 6% 821 38%
Agosto 110 5% 931 43%
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Setiembre 125 6% 1056 49%
Octubre 114 5% 1170 55%
Noviembre 120 6% 1290 60%
Diciembre 128 6% 1418 66%
Enero 120 6% 1538 2%
Febrero 110 5% 1648 77%
Marzo 115 5% 1763 82%

Abril 90 4% 1853 86%

2020 Mayo 80 4% 1933 90%
Junio 0 0% 1933 90%

Julio 0 0% 1933 90%
Agosto 100 5% 2033 95%
Setiembre 110 5% 2143 100%

Total 2143 100%

Unidades producidas de la Planta Industrial

Chemoto SAC
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Figura 22. Unidades producidas de la Planta Industrial Chemoto S.A.C.

Fuente: Elaboracion Propia
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Indicadores de productividad en el Factor Mano de Obra
Productividad Mano de Obra

Se efectla la siguiente formula de ventas entre nimero de trabajadores para
poder hallar las unidades vendidas por cada trabajador. Para ello, es evaluado por

cada mes con la férmula siguiente.

unidades producidas
N° de trabajadores

Productividad =

En la Tabla 11, se presenta la productividad donde procedimos a dividir las
unidades producidas entre el niumero de trabajadores siendo en la empresa 21
trabajadores la mano de obra directa arrojando un resultado un promedio de 4.86
motocargueras/ trabajadores.

Tabla 11

Productividad mano de obra

Mo Weses  MSSe wiabadores ( Padichided
Enero 120 21 5.71
Febrero 108 21 5.14
Marzo 115 21 5.48
Abril 122 21 5.81
Mayo 105 21 5.00
Junio 133 21 6.33

2019 Julio 118 21 5.62
Agosto 110 21 5.24
Setiembre 125 21 5.95
Octubre 114 21 5.43
Noviembre 120 21 5.71
Diciembre 128 21 6.10
Enero 120 21 5.71
Febrero 110 21 5.24
Marzo 115 21 5.48

2020 Abril 90 21 4.29
Mayo 80 21 3.81
Junio 0 21 0.00
Julio 0 21 0.00
Agosto 100 21 4.76
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Setiembre

110

21

5.24

Promedio

4.86

Determinando las horas totales

En la Tabla 12 se muestra las horas hombre por cada mes, teniendo en

cuenta que son 21 trabajadores durante 6 dias a la semana y 11 horas al dia.

Alcanzando 125 202 horas -hombres desde el 1 de enero de 2019 a septiembre de

2020.
Tabla 12

Hora-Hombre de 01 de enero de 2019 al 30 de septiembre de 2020 de la Planta
Industrial Chemoto S.A.C.

3 ) N° de quas al Horas —
Afo Meses Dias domingos Subtotal dia por hombres
trabajador mensuales

Enero 31 5 26 286 6006
Febrero 28 4 24 264 5544
Marzo 31 5 26 286 6006
Abril 30 4 26 286 6006
Mayo 31 5 26 286 6006
2019 Junio 30 4 26 286 6006
Julio 31 5 26 286 6006
Agosto 31 5 26 286 6006
Setiembre 30 4 26 286 6006
Octubre 31 5 26 286 6006
Noviembre 30 4 26 286 6006
Diciembre 31 5 26 286 6006
Enero 31 5 26 286 6006
Febrero 28 4 24 264 5544
Marzo 31 5 26 286 6006
Abril 30 4 26 286 6006
2020  Mayo 31 5 26 286 6006
Junio 30 4 26 286 6006
Julio 31 5 26 286 6006
Agosto 31 5 26 286 6006
Setiembre 30 4 26 286 6006
Promedio mensual de Horas hombre 6000
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El nimero de unidades producidas cada mes se reemplaza en la formula de
productividad por el nUmero de horas-hombre trabajadas cada mes, lo que nos lleva
a visualizar la productividad de las unidades por hora-hombre. logrando una
productividad promedio de 0,02 expresada en unidades/horas-macho. Se obtuvo
tal, resultado con la divisién de 120 unidades producidas del mes de enero entre el
total de horas — hombre arrojando como resultado 0.02 motocargueras / horas

hombre.

unidades producidas

Productividad = Total de horas — hombre utilizadas

Tabla 13

Productividad mano de obra

o ni Total horas - Pr ivi
Ao Meses e hombre ndihy
Enero 120 6006 0.02
Febrero 108 5544 0.02
Marzo 115 6006 0.02
Abril 122 6006 0.02
Mayo 105 6006 0.02
Junio 133 6006 0.02
2019 Julio 118 6006 0.02
Agosto 110 6006 0.02
Setiembre 125 6006 0.02
Octubre 114 6006 0.02
Noviembre 120 6006 0.02
Diciembre 128 6006 0.02
Enero 120 6006 0.02
Febrero 110 5544 0.02
Marzo 115 6006 0.02
Abril 90 6006 0.01
2020 Mayo 80 6006 0.01
Junio 0 0 0.00
Julio 0 0 0.00
Agosto 100 6006 0.02
Setiembre 110 6006 0.02
Promedio 0.02
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Productividad Unidades / soles

La siguiente Tabla 14 se utiliza para calcular la productividad en unidades o
soles y es donde se registra el costo laboral de Planta Industrial Chemoto S.A.C.
Para ello, se procede a realizar primero el costo de mano de obra directa teniendo
en cuenta el sueldo neto que le cancela al cada trabajador de la empresa, siendo
un total de S/18 160.00.

Tabla 14

Remuneracion de la mano de obra

N° Mano de obra Remuneracién Cantidad Total
Soldadores de

1 Estructuras S/1,520.00 3 $/4,560.00
Habilitador de

2 piezas 5/1,200.00 1 S/1,200.00

3 Doblador de Lomos S/1,000.00 1 S/1,000.00
Pintor de chasis y

4 laterales $/1,300.00 1 $/1,300.00
Lavador de chasis

5 y laterales S/950.00 2 S/1,900.00

6 Ensambladores S/1,600.00 3 S/4,800.00

7 Jefa de Produccion S/1,500.00 1 S/1,500.00

Total S/20,420.00 21 S/18 160.00

Una vez, determinada el costo total de la mano de obra nos apoyaremos de
ello, para determinar la siguiente tabla 15, realizando la siguiente division de
unidades producidas entre el salario de los operarios que participan en el area de

produccion) donde nos arroja un promedio de 0.01 motocargueras/ soles

Unidades producidas

Productividad = - - — -
salario de los operarios que participan produccion

72



Tabla 15

Productividad unidades/ soles mo

~ ni man Pr ivi
Afo Meses erJodc:Jac?c?;s Cosé%c(i)%raa ° (unodollclzjgétodrr?g)

Enero 120 S/18,160.00 0.01

Febrero 108 S/18,160.00 0.01

Marzo 115 S/18,160.00 0.01

Abril 122 S/18,160.00 0.01

Mayo 105 S/18,160.00 0.01

2019 Junio 133 S/18,160.00 0.01

Julio 118 S/18,160.00 0.01

Agosto 110 S/18,160.00 0.01

Setiembre 125 S/18,160.00 0.01

Octubre 114 S/18,160.00 0.01

Noviembre 120 S/18,160.00 0.01

Diciembre 128 S/18,160.00 0.01

Enero 120 S/18,160.00 0.01

Febrero 110 S/18,160.00 0.01

Marzo 115 S/18,160.00 0.01

Abril 90 S/18,160.00 0.00

2020 Mayo 80 S/18,160.00 0.00

Junio 0 S/18,160.00 0.00

Julio 0 S/18,160.00 0.00

Agosto 100 S/18,160.00 0.01

Setiembre 110 S/18,160.00 0.01

Promedio 0.01 unidades/coso mo

Fuente: Elaboracién Propia

En la siguiente Figura 23 se graficd la tendencia de la productividad en

factos mano de obra las cuales, nos permite determinar su comportamiento desde

enero de 2019 a setiembre de 2020.
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Figura 23. Grafica de Productividad en factor mano de obra

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2. Discusion de resultados

Utilizando herramientas de encuesta, preguntas de entrevista y una lista de
comprobacion de observacion, pudimos utilizar herramientas de causa y efecto
como el diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto para diagnosticar el estado
actual de la planta industrial de Chemoto S.A.C., sefialando un problema grave que

es la baja productividad de la empresa.

A su vez, para la obtencion de la informacion hubo inconvenientes ya que, el
ritmo de trabajo es exigente y es dificultoso recolectar esta informacion en dias.
Para las entrevistas y encuestas se trabajo cerca de un mes porque no se podia
aplicar en horario de trabajo sino en horario de receso para asi no afectar a la
produccion y/o responsabilidades que se les era asignadas. Otro inconveniente fue
gue se solicitaba de informacion con por ejemplo de un diagrama de operaciones
por proceso, diagrama de actividades por proceso, programa de actividades, etc.
Las cuales, no se hallaba como informacion propia de la empresa sino como una

carencia de esta informacion importante.

Por lo cual, también tuve otra limitacion, las areas no estdn muy bien
estructuradas ademas no se respetan jerarquias haciendo dificultoso la recoleccion

de la informacion para la investigacion.

Salas, N. (2019) lleg6 a la optimizacién de un 40% a un 60%, existiendo una
mejora en la gestion de la cadena de suministro a un 20%, basandose también en
la logistica interna, esta mejora fue aplicada en el rubro metalmecanico
indicAndonos que en nuestra investigacion de estudio es también una empresa
metalmecanica. A su vez, se llegd a las mismas conclusiones de mejorar la logistica
interna para asi contribuir a la cadena de suministro de la empresa y por lo tanto

incrementar la productividad en la empresa.

Correa, E. y Gémez, M. (2018) logr6 los mismos resultados de aumentar la
productividad de la empresa basada en herramientas de mejora del lean
manufacture, en esta indagacion de se aumenté la productividad a 40% ya que, se

contaba con una productividad de 10%, arrojando como resultado que se atendia
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3 unidades por cada recurso empleado, mientras en nuestro caso se atendia 6
unidades producidas sobre los recursos empleados. La diferencia entre ellas fue el
tipo de mejora se centré mas en la tactica que aumentar la productividad es por ello

el resultado.

Burga, C y Ordaz, B. (2018) alcanzo resultados favorables en la gestion de
la cadena de suministro la cual, el retorno de su inversion fue 1.16. Indicandonos la
viabilidad de su investigacion y por ende el incremento de la productividad. También
fue basada en herramientas de planificacion como prondstico de demanda y
instrumentos de diagndstico como los que he utilizado en mi investigacion ya sea,

diagrama de Ishikawa y diagrama de Pareto.

Cano, Z. (2018) en su tesis aplico las 5°s como propuesta de mejora, gracias
a ello logré una productividad de 22.5, en materia prima 2.39 y de productividad
total 2.14. Logrando asi su hipétesis de gestionar la cadena de suministro como
también se logro para la planta Industrial Chemoto SAC. A su vez, se aplico
herramientas de mejora del lean manufacture que es el VSM (cadena de valor) y el

Ciclo Deming.

3.3. Propuesta de investigacion

Se determino los primordiales inconvenientes que se poseen en la Empresa
Planta Industrial Chemoto S.A.C., para ello, se procedera a desarrollar una
secuencia de herramientas que permitan resolver estos inconvenientes y mejorar
el funcionamiento de la cadena de suministro, a su vez incrementar la productividad

de la compafiia.

3.3.1. Fundamentacion

El disefio de una propuesta de gestion de la cadena de suministro esta
basado por la gestion de planear, organizar, dirigir y controlar. A su vez, se ha
llegado a la conclusion que existen procesos que deben ser mejorados (selecciéon
de proveedores, comprar, almacenamiento y distribucion) es por ello, que se

adoptado herramientas de ingenieria para brindar solucion a esta problematica,
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logrando asi incrementar la productividad en la Empresa Planta Industrial Chemoto
S.AC.

3.3.2. Objetivos de la propuesta
Gestionar la cadena de suministro de la Planta Industrial Chemoto S.A.C.

con la finalidad de incrementa la productividad.

3.3.3. Desarrollo de la propuesta

En la siguiente figura se disefia la propuesta para la planta Industrial
Chemoto S.A.C. Teniendo en cuenta las dimensiones que son gestionar el
abastecimiento, la produccién y distribucién de las motocargueras. A su vez, esta
basada en herramienta del lean manufacture, siendo el VSM (cadena de valor) y el
ciclo Deming (Planear, hacer, verificar y actuar).
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Figura 24. Diagrama de propuesta de mejora de la Planta Industrial Chemoto S.A.C.
Fuente: Elaboracién Propia




Problematica y actividad de mejora

Tabla 16

Problematica y actividad de mejora

N° Problema Actividad de Mejora Meta EjE(e:EEi%n Responsable
. - . . - Diagramas de operaciones Diciembre 2020 .
1 Procesos no estandarizados Elaboracion del diagrama de operaciones _ Estudio de tiempos Investigadores
2  Materiales muy caros Blsqueda de nuevos proveedores - Lista de nuevos proveedores Diciembre 2020 compras
3 Consumo elevado de materiales Estandarizar los materiales por producto - Lista de materiales gggé)embre de Investigadores
4  Desabastecimiento de Elaboracion del plan de compras de - Plan de compras de materiales Noviembre de Investigadores
. materiales, utilizando el MRP 2020
materiales
5 No hay documentacion Elaboracion del diagrama de operaciones - Diagramas de operaciones y manual Noviembre de Investigadores
de los procesos ; 2020
de operaciones de los procesos.
6 Tiempo ocioso por cambio de Elaborat;[on del plan de agregado de - Plan agregado de produccion Noviembre de Investigadores
produccion (PAP) 2020
planes
7 Mala calidad de los materiales  Blsqueda de nuevos proveedores - Lista de nuevos proveedores Diciembre 2020 compras
10 Herramientas en mal estado Elaboracion de plan de compras de - Plan de compras de herramientas ~ Diciembre 2020 Compras y
! Mantenimiento
herramientas
12 No hay planificacion de la ElaboraC|0.r1 de los pronésticos de ventas - Prondstico de ventas 3 Diciembre 2020 Investigadores
- y elaboracion de los planes maestros de - Plan maestro de produccion
produccién .,
produccién
13  Muchos reprocesos Elaboracién del plan de produccion - Programa de produccion Enero de 2021 Investigadores

Fuente: Elaboracion Propia
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Caracterizacion de Oportunidades

Se muestra el VSM con cada area de oportunidad destacada como resultado del desarrollo y la aplicacion de la simulacién
adicional al Mapa de Cadena de Valores del Proceso:
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Figura 26. Value stream Mapping de la empresa.
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Identificacidn de areas de oportunidades

La siguiente tabla enumera y describe estas areas de oportunidad e ilustra

las estaciones de trabajo que los investigadores pretenden dirigir conectandolas a

residuos o actividades sin sentido:

Tabla 17

Diagrama de actividades de la Elaboracion de Ensamble de Trimoto.

Area de estacién

Area de Tipo de . .
. po de de trabajo donde Consecuencia
oportunidad desperdicio
ser observa
E Recepcion de | Inactividad de la linea
; ; speras o
Alto inventario en materia prima Cuello de botella
proceso en la
operacion , Cortar y marcar | Produccion mensual
Inventarios . )
los tubos insatisfecha
Esperas Inactividad de la linea
Inequidad de la linea _ Cuello d?, botella
Inventarios Todas las Producciéon mensual
operaciones insatisfecha
: Inactividad de la linea
Demoras en tiempos Esperas Todas las Produccid I
de alistamiento P operaciones rroduccion mensua
insatisfecha
Esperas Inactividad de la linea
Cuello de botella
Paradas en Mermas Todas las Produccion mensual
produccién operaciones insatisfecha
Mermas de piezas del area de
Inventarios soldadura
Inactividad de la linea
Area de soldadura, | Mermas Todas las Produccién mensual
exceso de . insatisfecha
operaciones _ -
reprocesos Mermas de piezas del area de
Esperas
soldadura
Paradas en el area de corte y
Pérdida de tiempo en Esperas Todas las areas doblado
la bausqueda de de trabajo Inactividad de la linea
maquinas y Produccion mensual
herramientas Movimientos insatisfecha
Todas las areas | Bajo rendimiento de los
Sobreproduccion de trabajo operarios
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Inexistencia de
informacion o datos Sobreproduccion
reales de la empresa | Inventarios

Identificacién de las herramientas lean a utilizar

Para la identificacion de las herramientas mas adecuadas a utilizar como
propuestas de mejora en este proyecto, los autores se enfocaron en las areas
de oportunidad que mas impacto tienen sobre el proceso. Para esto se decidio
realizar un Diagrama de Pareto con el fin de establecer cuales son estas areas
de oportunidad.

El diagrama de Pareto se construyo teniendo en cuenta el nimero de
prioridades de riesgo (NPR) asignadas a cada area de oportunidad en la Tabla
10, el porcentaje de participacion que recibié cada NRP dentro del total y el
porcentaje acumulado del total. Ademdas, se enumeraron las é&reas de

oportunidad para facilitar a la gente su identificacion en el gréfico.

Tabla 18

Area de oportunidad segin su prioridad

Na Area de oportunidad

Alto inventario en proceso en la operacién

Inequidad de la linea

Demoras en tiempos de alistamiento

Paradas en produccién

gl | W N

Area de soldadura, exceso de reprocesos

Pérdida de tiempo en la busqueda de maquinas y

herramientas

Inexistencia de informacién o datos reales de la

empresa

3.3.3.1. Gestion de aprovisionamiento

A. Planear
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En cuanto a las actividades relacionadas con la logistica, recopilamos
informacion sobre el alto consumo, la oferta excesiva, los precios y la mala

calidad del material de acuerdo con las variables que influyen en la productividad.

Cuando se trataba de solicitar materiales de produccion, no habia un
estandar; simplemente se solicitaba, se recibia. Por lo tanto, se mencioné la
ordenacion de los materiales, se supone que se pidieron mas materiales de los que
se necesitaban, lo que dio lugar a un alto consumo de materias primas para la
fabricacion de los pedidos mencionados. Las cantidades de cada material se
determinaron después de haber establecido las normas de materiales para cada
producto. Las dimensiones de los moldes de los productos elegidos se tuvieron en
cuenta para los tejidos, y cada elemento se examind cuidadosamente para
identificar los diversos accesorios que lo componen. La lista estandar que se
muestra en la tabla 28 se cred, estableciendo los materiales que se utilizarian en
cada uno de los productos elegidos por el estudio. El andlisis de cada producto
permiti6 determinar los requisitos de materiales para cada producto. si era

necesario, se solicitaba mas material.

Dado que no se mencioné la ordenacion de los materiales, se supone que
se pidieron mas materiales de los que se necesitaban, lo que dio lugar a un alto
consumo de materias primas para la fabricacion de los pedidos mencionados. Las
cantidades de cada material se determinaron después de haber establecido las
normas de materiales para cada producto. Las dimensiones de los moldes de los
productos elegidos se tuvieron en cuenta para los tejidos, y cada elemento se
examino cuidadosamente para identificar los diversos accesorios que lo componen.
La lista estandar que se muestra en la tabla 28 se cred, estableciendo los materiales
gue se utilizarian en cada uno de los productos elegidos por el estudio. El analisis
de cada producto permiti6 determinar los requisitos de materiales para cada

producto.
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Tabla 19

Lista de suministros del proceso productivo de motocargueras

MEDIDA
DE
somrmannr | A U.M.
E
1 Plancha 5 46 m | Plataformas plancha 100 133 | 2.4000 1 1 133.00
estriada
Plancha .
2 estriada 2.00 mm | Esquineros plancha 200 200 0.2000 64 65 3.00
3 Plancha 15 0o mm | perfiles plancha 200 200 | 0.1500 7 8 25.00
estriada
Tubo 11/2 x Base de
4 Cuadrado 1.8 mm esqueleto und 200 200 1.9900 2 3 66.67
5 Tubo 11/2x | Base de faro und 100 100 | 1.3000 4 4 080 | 25.00 | und | 25.00
Cuadrado 1.8 mm | post.
Tubo 11/2 x Transversales
6 oL AT Cuadrado 1.2 mm de esqu. und 600 600 1.2950 4 4 0.80 150.00 | und | 150.00
7 |SOL| AF. Tubo 11/2x Topes inferiores und 200 200 0.2700 2 3.0 0.80 83.00 | und | 67.00
D Cuadrado 1.2 mm
' Tubo 11/2x Topes
8 Cuadrado 1.2 mm posteriores und 200 200 0.1600 4 5.0 0.80 43.00 und 40.00
Tubo rec Postes de faro
9 ftub. 1x2x0.9 ost und 200 200 0.1650 4 5 0.80 1.75 und 41.25
Cuadrado post.
10 Plancha 1/27 Base de und 400 400 0.1090 ; 198 2.00
Negra Lisa tapabarro
Plancha Bases de faro
11 Negra Lisa 1/24 post und 200 200 0.1200 - 63 3.20
12 Platina é /1/62 X | Abrazadera tiras 100 100 | 00500 | 19 20 5.00
LATE | Tubo Electro | 60 x 40 x | Bases inf. de
13 R. Rectangular | 1.8 laterales und 200 200 2.0200 2 3 2.00 1.00 und 66.67
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14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

Tubo Electro | 60 x 40 x | Unién de und 200 200 20200 5 3 66.67
Rectangular |1.8 acanalado lat.
Tubo Electro | 60 x40 X | goco syner. Lat. | und 200 200 | 2.1400 3 2 | 1.7200 | 100.00 | und | 100.00
Rectangular |1.8
Tubo Electro | 60 x 40 x | Postes de und 400 400 | 0.6200 | 10 9 042 | 44.44 | und | 44.44
Rectangular |1.8 laterales

43 44 10.64

o 0 0 60.00

Tubo Electro | 60 x 40 x | Divisiones de und 800 800 0.1380 14 15 15.00
Rectangular | 1.8 laterales

3 4 177.78

3 4 80.00
Tubo Electro | 60 x 40 x | Base de und 100 100 | 12200 | 5 5 1.00 | 20.00 | und | 20.00
Rectangular |1.8 respaldar
Tubo Electro | 60 x 40 x | Marco del und 100 100 | 2.8700 3 2 026 | 50.00 | und | 50.00
Rectangular | 1.8 respaldar
Tubo Electro | 60 x 40 x | Union de und 100 100 1.2200 4 5 20.00
Rectangular |1.8 acanalado lat.
Tubo Electro | 60 x 40 x | Division horz. 100 100 0.4000 14 15 6.00
Rectangular | 1.8 Respald
Tubo Electro | 60 x 40 x | Division vert. de und 200 200 0.4050 14 15 13.00
Rectangular |1.8 respald
Angulo 1x2" Angulo de relp. tiras 200 200 0.4050 15 14 0.33 1429 | und | 14.29
Tubo Electro | 60 x 40 x | Base inf. de und 100 100 1.1000 2 1 0.62 |100.00 | und | 100.00
Rectangular | 1.8 Puerta peq.
Tubo Electro |60 x 40 x | Union de und 100 100 | 1.1000 | 6 5 | 05000 | 2000 | und | 20.00
Rectangular |1.8 acanalado lat.
Tubo Electro | 60 x 40 x | Base super. und 100 100 1.2200 4 5 20.00
Rectangular | 1.8 Puer. Peqg

10 9 0.42 2.00 und 2.00
Tubo Electro | 60 x 40 x | Postes de und 200 200 0.6200
Rectangular | 1.8 Puerta Peq. 0 0 100.00

ivisi 1 2 100.00

Tubo Electro | 60 x 40 x | Divisiones de und 200 200 0.1380
Rectangular | 1.8 puert. peq 9 8 0.135 | 60.00 | und | 100.00
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29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

CHA

0.15 66.00 und
Tubo Rect, |20x80x2 | Laterales de und 200 200 1.9500 4 3 67.00
mm Chasis posterior 21 1.00 und
Tubo Rect. fnori(]80x2 Cabecera und 100 100 1.1400 6 5 03 2000 und | 20.00
0.15 | 66.00 | und
Tubo Rect, | 40%80x2 Postes de und 200 200 1.9500 4 3 67.00
mm cabecera 2.1000 1.00 und
Tubo Rect. | 4X2x2m | Transversal und 100 100 0.7500 7 8 15 1.00 | und | 13.00
m principal
Tubo Rect. i}O:}SOxZ Transversales und 200 200 0.7500 7 8 1.5 1.00 und 25.00
2 0.0200 | 66.00 | und | 66.00
2 0.0200 | 66.00 | und | 66.00
_ 17 16 | 0.0200 | 1.00 | und | 16.00
Tubo Rect. ‘5‘21’(”20"1' Eise de pisa und 200 200 | 0.1300 3 2 | 00400 | 2.00 | und | 2.00
17 16 | 0.0200 | 66.00 | und | 16.00
11.00
13 11 0.0700 1.00 und
Tubo 11/2 Transversales und 100 100 0.7500 7 8 3 1.00 | und | 12.50
Cuadrado x1.5 mm | posterior
Tubo 1172x2 | postes laterales | und 200 200 02350 | 26 25 | 0125 | 1.00 | und | 8.00
Cuadrado mm
Tubo 11/2 x2 0.11 10.00 | und
Cuadrado mm Base de poste und 200 200 0.3100 20 19 29 1.00 ind 11.00
Tubo Rect. 4mX2X2m 60 60 2 3 20.00
Lomos und 2.0000
Tubo Rect. anrEBOXZ 140 140 2 3 2 1.00 | und | 47.00
Tubo 2"x2mm | Base de tanque | und 100 100 1.0500 6 5 0.75 | 20.00 | und | 20.00
Cuadrado
Mataperro-curva und 200 200 0.4800 13 12 0.24 16.00 | und | 17.00
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42

1

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

Tubo
Redondo r1r<2x1.8m 2.16 1.00 | und
Tubo L

1/2X1.5 | Mataperro poste und 200 200 0.2000 29 30 2.00 1.00 und 7.00
Redondo mm
Tubo 1
Redondo r1r<r2nX1.5 Mataperro poste und 200 200 0.1500 39 40 5.00
Tubo 12 Asiento und 200 200 | 0.6100 9 10 20.00
Redondo x1.8mm
Tubo . 0.36 | 16.00 | und

1/2x2 Varrilla de freno und 100 100 0.9400 7 6 17.00
Redondo 1.00 und
Tubo 172 Base de freno und 100 100 | 03800 | 14 15 1.9 1.00 | und | 667
Redondo x1.8mm | de mano
Tubo 11/2 x Columna de
Cuadrado | 0.9 chasis post. und 100 100 0.3500 16 17 5.88
Angulo 1x2w | Columna de und 100 100 0.3800 14 15 2.2 1.00 | und | 6.67
chasis post.

Plancha 1/8 Base de cuello pl 100 100 2.1000 48 48 2.10
Negra Lisa
Plancha 1/8 Tapa de cuello pl 200 200 0.1100 | 480 480 0.33
Negra Lisa
Plancha 1 ,q Angulo ol 200 200 | 0.0700 | 476 | 476 0.28
Negra Lisa
Plancha 1/8 Pechera pl 100 100 - 100 100 5.00
Negra Lisa
Plancha 1, g Soporte de ol 100 100 | 0.0900 | 100 100 2.50
Negra Lisa motor
Tubo negro. | gq, 45 |Pasadorde und 200 200 | 00400 | 149 150 | 2.00 | 1.00 | und | 1.33
redon chasis posterior
Tubo negro. | 4,4, 5 o |Bocinasgrande | 300 300 0.0600 99 100 3.00
redon - varrilla
Tubo negro. |5, 5 o | Bocinas chica - und 200 200 0.0200 | 199 200 2.00 | 1.00 | und | 1.00
redon varrilla
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57

58

Platina de filtro

59

66

69

70

71

72

73

74

Platina 1/8 x 1/2 de aire tiras 1 100 100 0.1500 39 40 3.00 1.00 und 2.50
Platina 1/8 x 1/2 | Bocinas tiras 2 200 200 0.6000 9 10 20.00
Platina 1/8x1 | Triangulo del tiras 2 200 200 | 0.0500 | 110 120 40 | 1.00 | und | 1.67
1/2 asiento
Liso 3/8 Tope de tanque und 2 200 200 0.0250 239 240 0.83
Liso 1/2 Tope de cuello und 2 200 200 0.0200 299 300 0.67
Platina 1/8x1 tiras 3 300 300 0.1550 37 38 7.89
Platina 1/8x1 tiras 1 100 100 0.2020 28 29 3.45
Platina 1/8x1 Bater tiras 1 100 100 0.2300 25 26 3.85
ia
Angulo 1x2" tiras 1 100 100 0.2030 29 30 3.33
Angulo 1x2" tiras 2 200 200 0.1260 47 48 4.17
Angulo 1x2" tiras 2 200 200 0.2050 28 29 6.90
Platina 1/8 x 1 tiras 1 30 30 0.4800 12 13 2.31
. 1/8 x 1 Ventilador .
Platina 1/4 tiras 2 60 60 0.1700 34 35 1.71
Platina 1/8 x 1/2 tiras 2 200 200 0.8400 6 7 28.57
Platina 1/8 x 1/2 Eg;ifltgrr de faro ™ s 10 1000 1000 | 01300 | 45 46 21.00
Platina 1/8 x 1/2 tiras 4 400 400 0.0600 99 100 4.00
Tubo 11/2 X
Redondo 15 und 2 200 200 0.2000 29 30 6.67
Tubo 11/2 X Protector de
Redondo 15 pierna - Estribos und 2 200 200 0.1500 39 40 5.00
Tubo 11/2 X
Redondo 15 und 2 200 200 0.4800 12 13 15.38
Tubo rect. | 1X2x1.8 und 1 20 20 0.6500 8 9 222
codo
Tubo 11/2x
Cuadrado 0.9 base | Asiento copiloto und 3 60 60 0.3000 19 20 &L
Tubo 11/2x
0.9 und 1 20 20 0.3300 17 18 1.11
Cuadrado
soport
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Anadlisis de datos

A pesar de iniciar operaciones en 2008, La Planta Ensambladora Chemoto

SAC no comenz6 a registrar ventas hasta el mes de julio de 2009. Por lo tanto,

examinaremos las ventas que se realizaron durante los cinco afios anteriores.

En la Tabla 20, podemos ver que las ventas de motocicletas fluctian

notablemente a lo largo de los meses del afio. Normalmente, se producen 20

mototaxis cada semana; sin embargo, cuando la demanda aumenta, la

produccion podria llegar a 25 motocargas

Tabla 20

Ventas histéricas de motocargas de la Planta Ensambladora Chemoto

S.A.C. (2016 — abril 2020)

Mes / Ao 2016 2017 2018 2019 2020
Enero 62 110 48 152 120
Febrero 57 62 122 105 108
Marzo 50 20 124 131 115
Abril 71 93 88 77 122
Mayo 88 78 73 128 105
Junio 62 67 41 133 133
Julio 81 108 31 123 118
Agosto 128 47 91 263 110
Setiembre 110 71 100 414 125
Octubre 113 68 107 275 -

Noviembre 122 94 60 298 -

Diciembre 116 19 118 231 -

En Figura 27 se puede observar con mayor claridad la variacion de sus

ventas histdricas de motocargas entre los afios (2015 — abril 2020). Lo cual

ayudard a definir el tipo de prondstico a utilizar para hallar la demanda futura,

gue estara en funcion del comportamiento de los datos histéricos obtenidos.
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VENTAS HISTORICAS DE MOTOCARGUERAS DE LA EMPRESA
PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO SAC
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Figura 27. Variacion de las ventas del 2016 al septiembre de 2020.

Fuente: Elaboracion Propia
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Determinacion del patrén de comportamiento

De acuerdo, a la informacion que se muestra en el gréfico, se observa una
tendencia moderada creciente de las ventas histéricas, no hay estacional y

tampoco hay ciclo. Segun esta informacion.

Determinacion de Modelos.

Se utiliza el modelo cuantitativo de serie de tiempo, y los métodos de
Promedio Movil Ponderado (PMP) y el de Suavizacion Exponencial (SE), los
mismos que seran seleccionados de acuerdo al indicador de la mejor Deviacion
Absoluta Media (DAM).

a) Promedio Mévil
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Tabla 21 Pronéstico Mévil de las ventas de la Empresa Planta Industrial Chemoto SAC

Enero 62
Febrero 57
Marzo 50
Abril 71 57 14 19.72
Mayo 88 60 28 31.82
2016 Jur.1io 62 70 8 12.90
Julio 81 74 7 8.64
Agosto 128 77 51 39.84
Septiembre 110 91 19 17.27
Octubre 113 107 6 5.31
Noviembre 122 117 5 4.10
Diciembre 116 115 1 0.86
Enero 110 117 7 6.36
Febrero 62 116 54 87.10
Marzo 20 96 76 380.00
Abril 93 64 29 31.18
Mayo 78 59 19 24.36
2017 Junio 67 64 3 4.48
Julio 108 80 28 25.93
Agosto 47 85 38 80.85
Septiembre 71 74 3 4.23
Octubre 68 76 8 11.76
Noviembre 94 62 32 34.04
Diciembre 19 78 59 310.53
Enero 48 117 69 143.75
Febrero 122 96 26 21.31
Marzo 124 96 28 22.58
Abril 88 98 10 11.36
Mayo 73 112 39 53.42
2018 Junio 41 95 54 131.71
Julio 31 68 37 119.35
Agosto 91 49 42 46.15
Septiembre 100 55 45 45.00
Octubre 107 74 33 30.84
Noviembre 60 100 40 66.67
Diciembre 118 89 29 24.58
Enero 152 61 91 59.87
Febrero 105 89 16 15.24
2019 Marzo 131 92 39 29.77
Abril 77 130 53 68.83
Mayo 128 105 23 17.97
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Junio 133 112 21 15.79

Julio 123 113 10 8.13
Agosto 263 128 135 51.33
Septiembre 280 173 241 58.21
Octubre 290 267 8 291
Noviembre 298 318 20 6.71
Diciembre 231 329 98 42.42
Enero 120 268 1 0.37
Febrero 108 266 9 3.50
Marzo 0 0 0 0
Abril 0 0 0 0
2020 Mayo 0 0 0 0

Junio 0 0 0 0
Julio 118 128 28 10.04
Agosto 110 133 132 33.50
Septiembre 125 123 31 9.20

130 PROM. 40.07

Pronostico
130

Promedio Mévil Ponderado

Tabla 22

Pronéstico Mévil Ponderado de las ventas de la Empresa Planta Industrial
Chemoto SAC

Enero 62

Febrero 57

Marzo 50

Abril 71 54 17 23.94

Mayo 88 64 24 27.27
2016 Junio 62 77 15 24.19

Julio 81 69 12 14.81

Agosto 128 79 49 38.28

Septiembre 110 106 4 3.64

Octubre 113 108 5 4.42

Noviembre 122 116 6 4,92

Diciembre 116 118 2 1.72
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Enero 110 117 7 6.36
Febrero 62 114 52 83.87
Marzo 20 83 63 315.00
Abril 93 47 46 49.46
Mayo 78 73 5 6.41
2017 Junio 67 70 3 4.48
Julio 108 75 33 30.56
Agosto 47 94 47 100.00
Septiembre 71 64 7 9.86
Octubre 68 74 6 8.82
Noviembre 94 65 29 30.85
Diciembre 19 85 66 347.37
Enero 48 44 4 8.33
Febrero 122 52 70 57.38
Marzo 124 87 37 29.84
Abril 88 109 21 23.86
Mayo 73 102 29 39.73
2018 Junio 41 87 46 112.20
Julio 31 57 26 83.87
Agosto 91 42 49 53.85
Septiembre 100 69 31 31.00
Octubre 107 85 22 20.56
Noviembre 60 103 43 71.67
Diciembre 118 78 40 33.90
Enero 152 105 47 30.92
Febrero 105 127 22 20.95
Marzo 131 117 14 10.69
Abril 77 130 53 68.83
Mayo 128 94 34 26.56
2019 Junio 133 119 14 10.53
Julio 123 121 2 1.63
Agosto 263 126 137 52.09
Septiembre 280 209 205 49.52
Octubre 290 326 51 18.55
Noviembre 298 301 3 1.01
Diciembre 231 317 86 37.23
Enero 120 254 13 4.87
Febrero 108 266 9 3.50
Marzo 0 0 0 0
Abril 0 0 0 0
2020 Mayo 0 0 0 0
Junio 0 0 0 0
Julio 118 119 30 10.75
Agosto 110 121 125 31.73
Septiembre 125 126 4 1.19
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145 PROMEDIO 36.88

Pronostico

145

Método de Suavizacion Exponencial

Tabla 23

Método de Suavizacion Exponencial de las ventas de la Empresa Planta
Industrial Chemoto SAC

Enero 62 62 0 0.00
Febrero 57 62 5 8.77
Marzo 50 61 11 21.00
Abril 71 57 14 19.23
Mayo 88 61 27 30.18
2016 Jur.1io 62 69 7 11.95
Julio 81 67 14 17.05
Agosto 128 71 57 44.27
Septiembre 110 88 22 19.70
Octubre 113 95 18 16.08
Noviembre 122 100 22 17.80
Diciembre 116 107 9 7.93
Enero 110 110 0 0.40
Febrero 62 110 48 76.92
Marzo 20 95 75 376.92
Abril 93 73 20 21.75
Mayo 78 79 1 1.07
2017 Jur.lio 67 79 12 17.29
Julio 108 75 33 30.45
Agosto 47 85 38 80.80
Septiembre 71 74 3 3.64
Octubre 68 73 5 7.07
Noviembre 94 71 23 24.08
Diciembre 19 78 59 311.35
Enero 48 60 12 25.85
Febrero 122 57 65 53.54
Marzo 124 76 48 38.48
2018 Abril 88 91 3 2.95
Mayo 73 90 17 23.04
Junio 41 85 44 106.76
Julio 31 72 41 131.10
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Agosto 91 59 32 34.67

Septiembre 100 69 31 31.09
Octubre 107 78 29 26.88
Noviembre 60 87 27 44.78
Diciembre 118 79 39 33.21
Enero 152 91 61 40.42
Febrero 105 109 4 3.81
Marzo 131 108 23 17.71
Abril 77 115 38 49.04
Mayo 128 103 25 19.19
2019 Jur.lio 133 111 22 16.69
Julio 123 117 6 4.50
Agosto 263 119 144 54.71
Septiembre 280 162 252 60.80
Octubre 290 238 37 13.53
Noviembre 298 249 49 16.46
Diciembre 231 264 33 14.14
Enero 120 254 13 4,92
Febrero 108 258 1 0.31
Marzo 0 0 0 0
Abril 0 0 0 0
2020 Mayo 0 0 0 0
Junio 0 0 0 0
Julio 118 117 24 8.74
Agosto 110 119 132 33.52
Septiembre 125 162 35 10.52

Promedio 34.80

Eleccion de modelo de prondsticos
De acuerdo, a los resultados obtenido evaluamos el prondstico con su
respectivo error de cada método empleado.

Tabla 24

Resultados de modelo de Pronésticos

Promedio Moévil 40.07
Promedio Mdvil Ponderado 36.88
Suavizacion exponencial 34.80

Fuente: Elaboracién Propia
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Llegamos a la conclusion que el menor error porcentual absoluto medio

es de 34.8 que viene a ser del método empleado por Suavizacion Exponencial.

Tabla 25

Prondstico con el modelo de suavizacion Exponencial

Enero 62 62 0 0.00
Febrero o7 62 5 8.77
Marzo 50 60 10 20.30
Abril 71 56 15 20.82
Mayo 88 61 27 30.49
2016 Jur.mio 62 71 9 14.66
Julio 81 69 12 15.27
Agosto 128 74 54 42.34
Septiembre 110 95 15 13.74
Octubre 113 103 10 8.53
Noviembre 122 110 12 9.57
Diciembre 116 118 2 2.04
Enero 110 122 12 10.56
Febrero 62 121 59 95.74
Marzo 20 103 83 415.14
Abril 93 74 19 20.53
Mayo 78 80 2 2.23
2017 Jur_1i0 67 79 12 17.19
Julio 108 74 34 31.84
Agosto 47 85 38 81.51
Septiembre 71 71 0 0.38
Octubre 68 70 2 2.95
Noviembre 94 68 26 27.57
Diciembre 19 76 57 302.28
Enero 48 55 7 14.20
Febrero 122 50 72 59.04
Marzo 124 74 50 40.26
Abril 88 92 4 5.07
2018 Mayo 73 92 19 26.62
Junio 41 87 46 111.47
Julio 31 71 40 127.70
Agosto 91 55 36 39.38
Septiembre 100 66 34 33.69
Octubre 107 78 29 27.21

97



Noviembre 60 89 29 48.21

Diciembre 118 79 39 32.65
Enero 152 94 58 38.16
Febrero 105 117 12 11.49
Marzo 131 116 15 11.32
Abril 77 125 48 62.10
Mayo 128 111 17 13.45
2019 Jur.lio 133 119 14 10.38
Julio 123 127 4 3.19
Agosto 263 129 134 51.12
Septiembre 280 181 233 56.21
Octubre 290 275 0 0.00
Noviembre 298 291 7 2.50
Diciembre 231 309 78 33.70
Enero 120 296 29 10.79
Febrero 108 298 41 16.06
Marzo 0 295 20 7.32
Abril 0 298 50 20.32
2020 Mayo 0 290 29 11.03
Junio 0 287 43 17.80
Julio 118 279 0 0.12
Agosto 110 285 109 27.76
Septiembre 125 331 6 1.79

Octubre 103

Noviembre 111

Diciembre 117

2020 Enero 119

Febrero 132

PRONOSTICO Marzo 126 34.09

Abril 134

Mayo 143

Junio 121

2021 Julio 138

Agosto 125

Septiembre 146

Promedio 34.09

En la Tabla 26 siguiente se resume el prondstico de venta de mayo 2020
hasta abril del 2021; con método suavizacién exponencial ya que fue el que tuvo

menor margen de error.
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Tabla 26

Prondstico de ventas para mayo 2021

Afo Mes Pronéstico MAPE
Octubre 103
Noviembre 111
Diciembre 117
2020 Enero 119
Febrero 132
Marzo 126
34.09
Abril 134
Mayo 143
Junio 121
Az Julio 138
Agosto 125
Septiembre 146
Pronéstico 25

Lista de suministros requeridos para cubrir la planificacion del pronéstico
Se detalla el listado de suministro, especificando la cantidad y sus

caracteristicas para cubrir el pronéstico hallado para octubre de 2020 a

septiembre de 2021 de la planta Industrial Chemoto SAC.

Tabla 27

Lista de suministros para area de ensamblaje

Cantidad por Cantidad

N° Suministro motocarguera total Unidad
1 Coronas 1 100 par
2 Muelles 2 200 par
3 Barras Azul 1 48 und
4 Barras Roja 1 52 und
5 Llantas post 3 300 und
6 Llantas Delant. 1 100 und
7 Kit de ensamblaje 200C/V 1 10 und
8 Kit de ensamblaje 250C/V 1 40 und
9 Kit de ensamblaje 250C/R 1 25 und
10 Kit de ensamblaje 300C/R 1 25 und
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11 Kit de varillas de freno 200c/v 1 10 und
12 Kit de varillas de freno 250c/v 1 40 und
13 Kit de varillas de freno 250¢/R 1 25 und
14 Kit de varillas de freno 300c/R 1 25 und
15 Porta zapata delant 1 100 und
16 Cuello 1 100 und
17 Caja de retroceso 1 100 und
20 Orejas de muelle 2 200 par
21 Bocinas para plataforma 2 200 par
22 Porta bocinas de muelle 2 200 par
23 Bocinas de muelle 2 200 par
24 Orejas de freno grande 3 300 und
25 Orejas de freno mediana 1 100 und
26 Base de amortiguador 2 200 par
27 Canales de motor 2 200 par
31 Soporte de telescopio 2 200 par
32 Platinas de radiador 1 50 und
33 Platina de asiento post 1 100 und
34 Platina de asiento del 1 100 und
35 Base de tanque de combt c/ 1 100 und
tuerca
38 Platina de tapa lateral 4 400 und
39 Platina de claxon delant 1 100 und
40 Platina de claxon post 1 100 und
41 Canales de soporte de cuello 1 100 und
42 Abrazaderas de ruster 3 300 und
43 Pechera radiador 1 50 und
44 Pechera ventilador 1 50 und
45 Base de manijas 4 400 und
46 Orejas de lat derech 4 400 und
47 Orejas de lat I1zq 4 400 und
48 Bizagras 10 1000 und
49 U de plataforma 2 200 und
50 Timon estructura 1 100 und
51 Cardan + manzana 1 100 und
52 Mascara 1 100 und
53 Tapas de mascara 1 100 und
54 portafaro 1 100 und
55 Estructura de mascara 1 100 und
56 Intermitentes 2 200 par
57 Guardafando delan (Gebe) 1 100 und
58 Guardafango post (Plastico) 2 200 par
59 Protector de pedal 1 100 und
60 Tapas laterales 2 200 par
61 Tapabarro 1 100 und
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62 Platinas de tapabarro 1 100 und
63 Platinas de tapas laterales 1 100 und
64 Tanque de refrigerador 1 50 und
65 Radiador 1 50 und
66 Ventilador 1 50 und
67 Tanque de combustible Rojo 1 52 und
68 Tangue de combustible Azul 1 48 und
Tabla 28
Suministros
N° Suministro Espesor Cantidad Und
1 Plancha estriada 2.00 mm 161 Plancha
5 Plancha Negra Lisa 1/27 2 Plancha
6 Plancha Negra Lisa 1/24 4 Plancha
7 Platina 11/2x3/16 5 tiras
8 Tubo Electro Rectangular 60 Xrérl\?nx 1.8 893 und
9 Angulo 1x2" 36 tiras
10 Tubo Rect. 40x80x2mm 226 und
11  Tubo Rect. 4x2x2mm 33 und
12  Tubo Rect. 40x80x1.5mm 200 und
15 Tubo Cuadrado 2"x2mm 20 und
16  Tubo Redondo 1 1/2x1.8mm 17 und
17  Tubo Redondo 1 1/2X1.5 mm 39 und
21 Plancha Negra Lisa 1/8 10 Plancha
22 Tubo negro. redon 5/8 x 1/5 mm 2 und
23 Tubo negro. redon 3/4 x 2.0 mm 4 und
24  Platina 1/8 x 1/2 mm 77 tiras
25 Platina 1/8 x 1 1/2 mm 2 tiras
26 Liso 3/8 1 und
27  Liso 1/2 1 und
28 Platina 1/8 x 1 mm 18 tiras
29 Platina 1/8 x 1 1/4 mm 2 tiras
30 Tubo rect. 1x2x1.8 mm 3 und
TOTAL 2237 und
Tabla 29
Lista de Materiales para el area de produccion
N° Suministro Espesor Cantidad Und
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1 Disco de corte 14" 22 und
S Disco de Desbaste 71/2" S und
6 Gloss Negro (Horno) 25 und
7 Base al aceite (horno) 25 und
8 Esmalte al horno rojo 25 und
9 Esmalte al horno azul 17 und
10 Base al horno 25 und
Esmalte sintético
11 (Laca) 10 und
12 Masilla Bonflex 3 und
13 Thiner Acrilico APB85 58 und
14  Thiner acrilico APB50 50 und
15  co2 und
16 Argon und
17 Alambra 1.5mm 18 rollos
18  Alambra 0.8mm 5 rollos
19  Tic 1.5mm 12 und
20  Tic 0.8mm 5 und
21  Ace Industrial 50 kg 1 und
22  Sellador 5 litros 25 und
23 Blanqueador 5 litros 12 und
24  Lija 100 100 und
25  Lijade agua 20 und
26 Escobilla de copa 4" 20 und
Escobilla de copa
27 trensada i 4" 10 und
28  Escobilla de fierro 15 und
29  Cinta aislante 1 caja
30 Teflon 1 caja
31 Trapo industrial 1 saco
32  Silicona (Sellador) 6 und
33  Martillo de goma 3 und
34 Guinchas 12 und
35  Escuadra 90° 12 und
36 Regla 12 und
37  Soplete 5 litros 2 und
38  Alicate de pinza 24 und
39  Marcador de aluminio 12 und
40  Llave 1/2 12 und
41  Jarras 2.5 2 und
42  Brocas aluminio 51/16 6 und
43  Asti Spater 3 und
44  Afloja todo 3 und
45  Cintillos grandes 2 und
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46  Cintillos medianos 2 und

47  Cintillos pequefios 2 und
48  Baterias 100 und
Panoramicos

49 Carguero 40 und
50  Techo post 20 und
51  Techos delanteros + cobertor 30 und
52  Tuercas 6" 400 und
53 Pernos 6" 400 und

Total 1651 Und

Tabla 30

Lista de epps

N° Epps Cantidad Und
1 Caretas de soldar 12 Und
2 Guantes aislantes 12 Par
3 Mandil de soldar 12 Und
4 Escarpines de soldar 12 Par
5 Guantes de nitrilo 24 Par
6 Guantes de hilo 24 Par
7 Luna de careta post + inf 12 Par
9 Caretas para esmerilar 12 Und
10 Lentes 24 Und
11 Respiradores 3m 12 Und
12 Filtros de respiradores 3m 6 Par
13 Guantes de goma 24 Par
14 Chavo 12 Und
15 Fajas 24 Und

Total 222 Und

B. Hacer

Homologacion de proveedores

En la actualidad se trabaja con los siguientes proveedores las cuales,
algunos se trabajan con crédito y otro si en efectivo. Para ello, se propone de
nuevo proveedores para el abastecimiento del prondstico que ventas se obtuvo

para los 12 meses en adelante.
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Tabla 31

Proveedores de la Planta Industrial Chemoto SAC.

N° Proveedores Suministros Area_l d_e Estado Modalidad

abastecimiento de pago

1 Machine Manufacturers ~ Suministros Ensamblaje Importacion  Crédito

2 Metal Mark MP Area de Nacional Efectivo
soldadura

3 Comercial RC S.A.C Ma_tena Area de Nacional Crédito
Prima soldadura

4 Ortega EIRL Suministros  Area de pintura  Nacional Efectivo

5 Cerinsa EIRL Maj[erla Area de Nacional Efectivo
Prima soldadura

6 Indura S.A.C Suministros Area de Nacional Efectivo
soldadura

7 Prazair Peru SRL Suministros Area de Nacional Efectivo
soldadura

9 Centurion Ramos Cristian Suministros  Area sol. Y pint.  Nacional Efectivo

Martin EIRL

10 ProveedSo'TzAnypsa Suministros  Area de pintura  Nacional Efectivo

11 Grupo Dias Epps Area sol. Y pint.  Nacional Efectivo

12 Casa de la Tuerca Suministros Area de_ Nacional Efectivo
ensamblaje

13 Importaciones Santa Rosa Respuesto AT Nacional Crédito
P P ensamblaje

: Area de . .

14  Repuestos Chiroque EIRL Respuesto : Nacional Credito

ensamblaje

Seleccién de proveedores

el abastecimiento de la produccion de la planta Industrial Chemoto SAC.

Tabla 32

Listado de proveedores para la homologacién

Para la seleccion de proveedores se realiza un listado de proveedores para

N° PROVEEDORES TELEFONO CORREO

(074)
1 Ferronor S.AC. 257070 VentaFerronor@gmail.com
2  Aceros del Norte Chiclayo S.A.C 074) AcerosdelNorte@gmail.com

266379

104


https://www.google.com/search?sxsrf=ALeKk02lCl_yqizWxTLiudhRJ4_dnGFIZA%3A1608621236179&ei=tJzhX6LDCo_E5OUP1euuiA8&q=ferronor+s.ac.+direccion+LAMBAYQUE&oq=ferronor+s.ac.+direccion+LAMBAYQUE&gs_lcp=CgZwc3ktYWIQAzIHCCEQChCgAToECAAQRzoGCAAQDRAeOggIABANEAUQHjoICAAQCBANEB46BQgAEM0CUJAOWOk_YKBCaAJwBHgAgAHNA4gB8B-SAQkwLjUuNS41LjGYAQCgAQKgAQGqAQdnd3Mtd2l6yAEIwAEB&sclient=psy-ab&ved=0ahUKEwii7fCKheHtAhUPIrkGHdW1C_EQ4dUDCA0&uact=5
https://www.google.com/search?sxsrf=ALeKk02lCl_yqizWxTLiudhRJ4_dnGFIZA%3A1608621236179&ei=tJzhX6LDCo_E5OUP1euuiA8&q=ferronor+s.ac.+direccion+LAMBAYQUE&oq=ferronor+s.ac.+direccion+LAMBAYQUE&gs_lcp=CgZwc3ktYWIQAzIHCCEQChCgAToECAAQRzoGCAAQDRAeOggIABANEAUQHjoICAAQCBANEB46BQgAEM0CUJAOWOk_YKBCaAJwBHgAgAHNA4gB8B-SAQkwLjUuNS41LjGYAQCgAQKgAQGqAQdnd3Mtd2l6yAEIwAEB&sclient=psy-ab&ved=0ahUKEwii7fCKheHtAhUPIrkGHdW1C_EQ4dUDCA0&uact=5
mailto:VentaFerronor@gmail.com
https://www.google.com/search?sxsrf=ALeKk00x-mEP8LRchtwy3o29fCB-_XGMNg%3A1608621246805&ei=vpzhX7fdMOW15OUPwfW2qAo&q=Aceros+del+Norte+Chiclayo+S.A.C+direccion+LAMBAYQUE&oq=Aceros+del+Norte+Chiclayo+S.A.C+direccion+LAMBAYQUE&gs_lcp=CgZwc3ktYWIQAzIFCAAQzQI6BAgAEEc6BAghEApQnrcDWIO6A2DIwgNoAHABeACAAYkBiAGRApIBAzAuMpgBAKABAqABAaoBB2d3cy13aXrIAQjAAQE&sclient=psy-ab&ved=0ahUKEwi3tPmPheHtAhXlGrkGHcG6DaUQ4dUDCA0&uact=5
https://www.google.com/search?sxsrf=ALeKk00x-mEP8LRchtwy3o29fCB-_XGMNg%3A1608621246805&ei=vpzhX7fdMOW15OUPwfW2qAo&q=Aceros+del+Norte+Chiclayo+S.A.C+direccion+LAMBAYQUE&oq=Aceros+del+Norte+Chiclayo+S.A.C+direccion+LAMBAYQUE&gs_lcp=CgZwc3ktYWIQAzIFCAAQzQI6BAgAEEc6BAghEApQnrcDWIO6A2DIwgNoAHABeACAAYkBiAGRApIBAzAuMpgBAKABAqABAaoBB2d3cy13aXrIAQjAAQE&sclient=psy-ab&ved=0ahUKEwi3tPmPheHtAhXlGrkGHcG6DaUQ4dUDCA0&uact=5
mailto:AcerosdelNorte@gmail.com

(01) 613

ANYPSA 9090 / venta@anypsa.com.pe

Etna Express 514-2545 sac@etna.com.pe

(01)
Sodimac Home Center 2030420/

921 711 874 ventas@sodimac.com4

(074)
AMSEQ SA 250100 atencionalcliente@amseqg.com.pe

(074)
FABRYSER GUZAMAN SAC 235952 /

949882863 eguzman@industguzman.com.pe

Repuestos y Servicios Dersykoris (074)
SRL 251367 Repyservicventas@gmail.com

A su vez, en la Tabla 33 se visualiza los proveedores de suministros
donde se trabaja con ambos tipos de pago adicional a ello, se disefia una ficha
de evaluacion para calificar a los proveedores.

Tabla 33

Lista de proveedores segun su tipo de abastecimiento

Area de

N° Proveedores Suministros . Estado Modalidad de pago
abastecimiento
. AREA DE :
1 Ferronor S.AC. Suministros SOLDADURA Credit y Efect.
Aceros del Norte - AREA DE :
2 Chiclayo S.A.C Suministros SOLDADURA Credit y Efect.
Promart Home AREA SOL. Y .
3 Center Epps PINT. Efectivo
- AREA DE :
4 ANYPSA LIMA Suministros PINTURA Credit y Efect.
- AREA DE .
5 Etna Express Suministros ENSAMBLAJE  Nacional Credit y Efect.
g Sodimac Home Eops AREA SOL. Y Efectivo
Center P PINT.
- AREA DE :
7 AMSEQ SA Suministros SOLDADURA Credit y Efect.
FABRYSER - AREA DE :
9 GUZAMAN SAC Suministros SOLDADURA Credit y Efect.
Repuestos y "
10 Servicios ENAéI,QAIIE\/IAB[L)E IE Credit y Efect.
Dersykoris SRL Respuesto
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https://www.google.com/search?sxsrf=ALeKk00B06gJnn87Vo4fBWStGVLcSHkcng%3A1608622883089&ei=I6PhX56FBdq-5OUPpf2CiAU&q=Sodimac+Home+Center+direccion+lambayeque+&oq=Sodimac+Home+Center+direccion+lambayeque+&gs_lcp=CgZwc3ktYWIQAzIFCAAQzQIyBQgAEM0CMgUIABDNAjIFCAAQzQIyBQgAEM0COgQIABBHOg0IABDHARCjAhAUEIcCOgIIADoICAAQxwEQrwE6CAgAEBYQChAeOgYIABAWEB46AggmOgUIIRCgAToICCEQFhAdEB46BwghEAoQoAFQhV1Yu35gn39oAHACeACAAZICiAHWFpIBBjAuMjAuMZgBAKABAaoBB2d3cy13aXrIAQjAAQE&sclient=psy-ab&ved=0ahUKEwjeopici-HtAhVaH7kGHaW-AFEQ4dUDCA0&uact=5
mailto:ventas@sodimac.com4
https://www.google.com/search?q=AMSEQ+SA&oq=AMSEQ+SA&aqs=chrome..69i57.474j0j4&sourceid=chrome&ie=UTF-8
https://www.google.com/search?q=AMSEQ+SA&oq=AMSEQ+SA&aqs=chrome..69i57.474j0j4&sourceid=chrome&ie=UTF-8
mailto:atencionalcliente@amseq.com.pe
https://www.google.com/search?q=FABRYSER+GUZAMAN+SAC&oq=FABRYSER+GUZAMAN+SAC+&aqs=chrome..69i57j0i22i30.1064j0j4&sourceid=chrome&ie=UTF-8
https://www.google.com/search?q=FABRYSER+GUZAMAN+SAC&oq=FABRYSER+GUZAMAN+SAC+&aqs=chrome..69i57j0i22i30.1064j0j4&sourceid=chrome&ie=UTF-8
https://www.google.com/search?q=FABRYSER+GUZAMAN+SAC&oq=FABRYSER+GUZAMAN+SAC+&aqs=chrome..69i57j0i22i30.1064j0j4&sourceid=chrome&ie=UTF-8
mailto:eguzman@industguzman.com.pe
https://www.google.com/search?q=Respuestos+y+Servicios+Dersykoris+SRL&oq=Respuestos+y+Servicios+Dersykoris+SRL+&aqs=chrome..69i57j33i10i160.1577j0j7&sourceid=chrome&ie=UTF-8
https://www.google.com/search?q=Respuestos+y+Servicios+Dersykoris+SRL&oq=Respuestos+y+Servicios+Dersykoris+SRL+&aqs=chrome..69i57j33i10i160.1577j0j7&sourceid=chrome&ie=UTF-8
mailto:Repyservicventas@gmail.com

C. Verificar

Por lo cual se debe tener en cuenta las siguientes caracteristicas para la

seleccion de los proveedores.

o gk 0w N PE

Cumplimiento de requisitos legales

Flexibilidad de pago

Porcentaje de descuento por compras al por mayor
Facilidad de transportar de suministro a planta
Facilidad de gestion de compra

Horario de Servicio
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( Grupo Chirogue

Formato para Seleccion de Proveedores

Codigo:

PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO SAC

Ravision 1

Hoja: 1 de 1

Empresa:

Ruc:

Domicilio fiscal:
Teléfono:

Corren electronico:

Propietario o representante legal:

SELECCION DE PROVEEDORES

&. Medios de comunicacion para solicitar productos (teléfono 5 Pis.y fax 7 Pis.e Internet 10 Pis.).

1. Cumple con requisitos fiscales (Mo cumple O Pis., 5icumple 20 Pts) 20
2. Porcentaje de descuento ofertade en compras de mayores (5% 7 Pts., 10% 14 pts, 15% o mas 20 Pts) 20
3. Ofrece crédito (No 0 Pis., 15 dias & Pts., 30 dias 12 Pts.. 45 dias o mas 18 Pis.) 20
4. Transporie para entrega de producios a domicilio (Mo cuenta 0 Pts., Sicuenta 10 Pts_) 16
£. Horario de senvicio (Wesperting 8 Pis., Matutino 12 Pis., Mixto 15 Pis.) 14

i0

TOTAL DE PUNTOS OBTENIDO S

Observaciones

Mota: El provesedor se considera seleccionade, sitotaliza un minimo de 70 puntos.

Mombre y Firma
Asistente de Logistica

Nombre y Firma

Area de logistica
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Por lo tanto, se evalu6 de acuerdo con el formato de seleccion de

proveedores, alcanzando

proveedores.

Tabla 34

la siguiente puntuacion para la seleccion de

Proveedores calificados para el abastecimiento

N° Proveedores Suministros

Area de ., .
Puntuacion Observaciones

abastecimiento

.  Ferronor Suministros AREA DE 28.00 Trabaja a crédito o

S.AC. SOLDADURA ' efectivo

Aceros del )

Norte . AREA DE
2 Chiclayo Suministros SOLDADURA 83.00 Trabaja a crédito o

S.AC efectivo

Promart AREA SOL. Y Trabaja a crédito o
3 Home Center Epps PINT. 75.00 efectivo

ANYPSA - AREA DE Trabaja a crédito o
4 Liva Suministros — p|\TURA 80.00  ofectivo

- AREA DE Trabaja a crédito o
5 Etna Express Suministros ENSAMBLAJE 85.00 efectivo
D. Actuar

Proceso de compras

Los suministros de fabricacion de motocargueras se clasifican segun su

procedencia ya sea, compras nacionales o de importacion. Para ello, se realizé

un flujograma para cada proceso de compra, teniendo en cuenta la

responsabilidad de las areas a cargo.

Tabla 35

Tipo de compra segun su descripcion

N° Descripcion Tipo de compra

1 Suministros Nacional e importacion
2 Respuestos Nacional e importacién
3 Materia prima Nacional
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PROCESO DE IMPORTACIONES

LOGISTICA GERENCIA GERENCIA ALMACEN TESORERIA PROVEEDOR TRANSPORTE AGENCIA DE
COORDINACIONY | ,_w 1ER. CHEQUE ATIENDE
SOIICITIIND VFRRAI [ <! SEGUN 0/C (MODIF)
\L o 2| CONDICIONES DEL EMBARQUE
PROVEEDOR
SOLICITA = |
PROFORMA \ 4
FLETE MARITIMO
, 200, CHEQUE RECEPCION DUA PAIS Eisc;ileEN
hQ
ELABORA CUADRO CANCELACION O/C | PUERTO DEL CALLAO
COMPARATIVO DE [ APRUEBA
COTIZACIONES | I
\4
3ER. CHEQUE
\ 4 SEGUN GASTOS DE
EMITE ORDEN DE CONDICIONES | DESADUANAJE
COMPRA TRANSPORTISTA Y OTROS
DETALLANDO
CONDICIONES DE I
PAGO ORIGINAL A4
o/c 4T0. CHEQUE
\ S| APERTURA )
Tl  EexpepienTE SEGUN
DISTRIBUYE CONDICIONES
ORDEN DE
COMPRA < CoPIA
> ofc \Z FLETE TERRESTRE
DESDE
>TO. CHEQUE PUERTO DEL CALLAO
SEGUN HASTA
CONDICIONES > CHICLAYO
TRANSPORTISTA
RECIBE BIENES .
Y :
REGISTRA EL 1€ ,'
NGRESO ;
OTROS CHEQUES
POR
CAINN I FTRAR

Figura 28. Flujograma de proceso de compra de suministro de importaciéon

Fuente: Elaboracién Propia
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PROCESO DE COMPRAS NACIONALES

Sl

CHEQUE

SOLICITANTE LOGISTICA GERENCIA TESORERIA PROVEEDOR ALMACEN
CENTRALIZA TODOS
SOLICITA CAJA
LOS REQUERIMIENTOS COTIZACIONES O
ELABORA EL CUADRO NO
COMPARATIVO DE
COTIZACIONES
ﬁ S|
MONTO
ATIENDE Y EMITE LA REGISTRA EL INGRESO
APRUEBA MAYOR A FACTURA O BOLETA
< " AL ALMACEN EN EL
EMITE S/.300.00 DE VENTA Y GUIA SISTEMA NAVASOFT
ORDEN DE COMPRAJ e DE REMISION
U
ORDEN DE SERVICIO
NO

Figura 29. Flujograma de proceso de compra de suministro de importaciéon
Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 36

Control de almacenamiento

10

11
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3.3.3.2. Gestion Produccién

A. Planear
Planificacion de la Produccion

Con los resultados del andlisis de tiempos, se nace a la planeacion de la
mano de obra, por medio del proyecto afiadido de produccién, para decidir la
configuracion de la mano de obra que se empleara, para cumplir con los pedidos
de la produccién proyectados.

Para ello, la empresa Planta industrial Chemoto SAC trabaja 9 horas, 11
trabajadores y 6 dias a la semana. Tienen un inventario inicial de 5 unidades y
cada mes en su mayoria se trabaja 26 dias. De acuerdo con los datos, se

determina los siguientes datos:

El pago que se realiza a cada trabajador es de s/ 1200.00 soles mensuales,
adicional a ello se promedia que durante el afio recibe 15 sueldos, sumando
gratificaciones del mes de julio y diciembre, mas mes de vacaciones Quiere decir
gue al afo el pago seria de 1200 x 15 = 18 000 soles. Por lo tanto, se calcula el
costo de mano de obra, considerando que cada trabajador en promedio labora
234 horas al mes

Costo Hora Hombre = 200X 15 _ o 1 coles/h
oSto ora iompre = 234x12 = 0. SOGS/ ora

De consenso al responsable de contabilidad, cada hora extra se paga hasta

25%, con lo cual el precio de cada hora extra es:

soles

Costo Hora Hombre extra = 4.5x (1 + 0.25) = 8.00 ———
hora extra
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Tabla 37

Plan agregado de la planta industrial Chemoto SAC

OCT | NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY | JUN JUL AGO | SET
MOTOCARGAS 103 111 117 119 132 126 134 143 121 138 125 | 146
103 111 117 119 132 126 134 143 121 138 125 146
OCT NOV | DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET | IOTA
L
B 26 | 26 | 26 26 26 26 26 26 26 26 26 | 26 | 312
TRA
B.
S/
Materiales 1500 /motocargas
Costo de mantenimiento del inventario 345 /motocarga/mes
Costo marginal del agotamiento de las reservas 2000 /motocarga/mes
Costo marginal de subcontratacién 118. motocarga
9
Costo de contratacion y de capacitacion 220 /por trabajador
Costo de los despidos 140 /por trabajador
Horas hombre requeridos 3 motocarga
Costo lineal (8 primeras horas c/dia) 2000 /hora
Costo del tiempo extra (tiempo y medio) 8 /hora
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Con todos dichos datos, se procedié antes que nada a entablar las tacticas

para llevar a cabo después los planes agregados que corresponden.

Estrategias obtenidas:

Estrategia N° 1: Cubrir la demanda, contratando el personal o despidiendo

mano de obrar para asi satisfacer la demanda prevista.

Estrategia N° 2: Producir la cantidad para satisfacer la demanda con el nUmero
de trabajadores constante necesarios para cumplir con la demanda durante el

periodo de planeamiento, sin hacer otras extras si fuera necesario.

Estrategia N° 3: Produce la cantidad necesaria para satisfacer la demanda
durante el periodo de planificacion con la cantidad de trabajadores constantes
necesarios para satisfacer la demanda, produciendo adicionalmente los extras

necesarios.
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Tabla 38

Plan Agregado — Estrategia De Persecucion

oct | Nov | bic | ENE | FEB | MAR | ABR | mMAY | JuN | JuL AGO SET TOTAL
Requerimientode | ), 111 117 119 132 126 134 143 121 138 125 146
produccion
horas hombre
' 206 222 234 238 264 252 268 286 242 276 250 292 3030
requerida
ClRE et :;::aw por|  »¢ 25 26 26 26 26 26 26 26 26 26 25 310
horas por mes por | o 275 286 286 286 286 286 286 286 286 286 275 3410
trabajador
trabajadores
requeridos (hrs 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
req/hrs por mes
nuevos trabajadores
contratados (base 0 0 0 0 0
enero)
contractt:::ti:)’n‘:I ((enuevo S/- S/. S/. S/. S/. s/.
220.00 220.00 220.00 220.00 220.00 1,100.00
trab x $75
trabajadores
despedidos 0 0 0 0 0 0
N s/ s/ s/ s/ s/ s/
iy 140.00 140.00 140.00 140.00 140.00 700.00
. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/.
cg:mr'c':;e: (':(°£:s 412,000. | 444,000. | 468,000. | 476,000 | 528,000. | 504,000. | 536,000. | 572,000. | 484,000. | 552,000. 5003{)'0 oo | s 36’0 00 60605(/)'00 00
P 9 00 00 00 .00 00 00 00 00 00 00 OO0 e yH05, B,
COSTO TOTAL S/

6,061,800.00
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Tabla 39

Plan Agregado — Estrategia De Nivelacion

OCT N\? DIC ENE FEB MAR ABR MAY JNU JUL AGO SET T?_TA
5 21 37 54 71 | 89 | 108 127 174 168 | 189 211 1227
26 26 26 26 26 | 26 | 26 26 26 26 | 26 26 312
832 832 832 832 832 (832 | 832 832 823 832 | 832 832 9984
278 278 278 278 278 |278 | 278 278 287 278 | 278 278 3336
262 262 261 261 260 |259 | 259 258 275 257 | 256 256 3108
21 37 54 71 80 |108 | 127 147 186 180 | 211 233 1455
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0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 ]
2.62 Zée 2i6 2.61 26 |250 | 250 | 258 2%5 2%5 256 2.56 31.08
105,
18.38 | 34.38 5%'3 6%'3 86.4 ‘11 124.41 | 144.42 | 165.43 18??'4 208.44 | 230.44 1423.92
18,2
6341 | 11861 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 02.00
1,664, 1,664,
166400 | 166400 | 1,664,000 | 1664,000. | (0000 | 0000 | 16640 | 1664000. | 16640 | 166400 | 1,664,000. | 1,664,000 | 29680000
0.00 0.00 00 00 0 0 00.00 00 00.00 0.00 00 00 0
S/19.986,202
COSTO .
TOTAL 00
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Tabla 40

Estrategia De Subcontratacion

ENER
ocT NOV | DIC FEB | MAR ABR | MAY| JUN | JuL AGO| SEP TOTAL
5 21 37 54 71 89 | 108 127 147 | 168 180 | 211 1227
26 26 26 26 26 26 | 26 26 26 26 26 26 312
832 832 832 | 832 832 832 | 832 832 832 | 832 832 | 832 9984
278 278 278 | 278 278 278 | 278 278 278 | 278 278 | 278 3336
262 262 261 | 261 260 259 | 250 258 257 | 257 256 | 256 0
21 37 54 71 89 108 | 127 147 168 | 189 211 | 233 1455
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -
2.62 2.62 261 | 261 26 259 | 2.59 258 257 257 256 | 256 31.08
18.38 | 34.38 51.39| 6839 | 86.4 1°f'4 12{"“ 14;"4 165.43| 186.43| 208.44 232'4 1423.92
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Costo de

inventario (unid $
S°bragtleg)x 903 903 900 | 900 897 893 | 893 890 886 | 886 883 883 10’7017'0
Costo lineal $
(horas de prod 1,664,00 | 1,664,00 |\ <, 00| 1,664,00| 1,664,00| 1,664,00| 1,664,0) 1,664,00| 1,664,00|1,664,00 | 1,664,00| 1,664,00| 19,968,00
req x $4) 0 0 004, 0 0 0 00 0 0 0 0 0 0
COSTO
ToTAL | 19,978,717

Con los planes agregados, tenemos la posibilidad de equiparar los precios totales de cada tactica como se muestra en la

Tabla 44, donde se rigurosa que la tactica 3, es la mejor, no lo Unico que significa el menor precio, sino ya que ademas no hay

rotura de stocks y tampoco queda inventario final.

Tabla 41

Costo de estrategias

Estrategia

Costo

Estrategia 1

S/6,061,800.00

Estrategia 2

S/19,986,202.00

Estrategia 3

S/19,978,717.00
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Plan maestro de produccion

Se realizo el plan maestro de produccion teniendo en cuenta que la empresa tiene un inventario inicial de 200 unidades, la
cual se tiene un prondstico de 262 unidades y por perdidos por clientes 184 por lo tanto para el mes de mayo se requiere de un
inventario final de 16 unidades. Asimismo, para el mes de junio se tiene un Mps de 210 unidades para asi satisfacer el prondéstico

hallado en los proximos meses.

Tabla 42 Plan maestro de produccién

Meses Mayo Junio Julio Agosto Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre Enero Febrero Marzo Abril
Inventario inicial 200 16 -36 173 382 591 800 1009 | 1218| 1427| 1633| 1842
Unid. Pronosticadas 262 262 261 261 260 259 259 258 257 257 256 256
Pedidos de clientes 184 183 272 278 290 271 280 273 262 62 273 281
Inventario final 16 -36 173 382 591 800 1009 1218 | 1427| 1633| 1842| 2051
Mps 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
Meses Mayo Junio Julio | Agosto |Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Enero | Febrero| Marzo | Abril
Inventario inicial 200000 69000 | 158000, 27500 117000| 207000 77500 168000 | 39000 | 130500 2000 | 94000
Pronostico 131000| 131000| 130500 | 130500 130000| 129500 129500 129000 | 128500 | 128500| 128000 | 128000
Pedido 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Mps 0| 220000 0| 220000 220000 0 220000 01220000 0| 220000 | 220000
Inventario final 69000| 158000| 27500| 117000 207000| 77500 168000 39000 | 130500 2000| 94000 | 186000
Tamafio de lote ‘ 220000 ‘
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Planificacién de los requerimientos de materiales

En la Tabla 43 registra la lista de materiales siendo ello, los materiales que se utiliza para la fabricacion de las estructuras

de la motocargueras, asimismo, se redactan los materiales por unidad, su disponibilidad y el tiempo de espera de los materiales,

también su tamafio de lote y la recepcidn programada, considerando asi un inventario de seguridad.

Tabla 43

Lista de materiales

- tiempo de ~ . :

L Materiales por | . . tamafno de Recepciones inv.

N RS unidad e P lote programadas Seguridad
(semana)

1 Plancha estriada 161 80 1 Lote a lote 80 20
5 Plancha Negra Lisa 2 0 1 0 0 N/A
6 Plancha Negra Lisa 4 1 1 4 1 5
7 Platina 5 1 1 5 1 1
8 Tubo Electro Rectangular 893 100 1 Lote a lote 100 3
9 Angulo 36 5 1 180 5 7
10 | Tubo Rect. 226 70 1 Lote a lote 70 5
11 | Tubo Rect. 33 20 1 660 20 1
12 | Tubo Rect. 200 40 1 Lote a lote 40 3
15 |Tubo Cuadrado 20 10 1 200 10 7
16 | Tubo Redondo 17 5 1 85 5 1
17 | Tubo Redondo 39 1 1 39 1 N/A
21 |Plancha Negra Lisa 10 5 1 50 5 1
22 | Tubo negro. redon 2 2 1 4 2 N/A
23 | Tubo negro. redon 4 2 1 8 2 1
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24 | Platina 77 30 1 2310 30 1
25 | Platina 2 1 1 2 1 N/A
26 |Liso 1 0 1 0 0 1
27 |Liso 1 0 1 0 0 N/A
28 | Platina 18 5 1 90 5 1
29 | Platina 2 0 1 0 0 1
30 | Tubo rect. 3 0 1 0 0 N/A
Tabla 44
MRP de la fabricacion de estructurad de motocargueras
Plancha estriada - Disp 80 - Tiempo espera: 1 semana - Lote a Lote- RP
Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Requerimiento bruto 23 23 23 23 23 23 23 161
Inv. Inicial 80 80 57 34 20 20 20 20 20
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0
Inv. Seguridad 20 20 20 20 20 20 20 20
Requerimiento neto 0 0 9 23 23 23 23 161
lee.racmn planificada del 0 0 9 53 53 53 53 161 161
pedido
Inventario final 80 57 34 20 20 20 20 20 20
Plancha Negra Lisa - Disp 0- Tiempo espera: 1 semana - Lote a Lote- 0
Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9
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Requerimiento bruto 0 0 9 23 23 23 23 161 2
Inv. Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inv. Seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimiento neto 0 9 23 23 23 23 161 2
Lib ion planificada del
L IR s 0 9 23 23 23 23 161 2 0

pedido
Inventario final 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Plancha Negra Lisa- Disp 1 - Tiempo espera: 1 semana - 4

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Requerimiento bruto 0 0 9 23 23 23 23 161 4
Inv. Inicial 1 1 5 5 5 5 5 5 5
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inv. Seguridad 5 5 5 5 5 5 5 5
Requerimiento neto 4 9 23 23 23 23 161 4
lee.raC|on planificada del 4 9 23 23 53 53 161 4 a
pedido
Inventario final 1 5 5 5 5 5 5 5 5
Platina - Disp 1 - Tiempo espera: 1 semana - Lote a lote

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Requerimiento bruto 4 9 23 23 23 23 161 4 5
Inv. Inicial 1 1 0 0 0 0 0 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inv. Seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0
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Requerimiento neto

Inventario final

23

23

23

23

161

Inventario final

100

177

254

331

408

347

443

538

Requerimiento bruto 8 23 23 23 23 161 4 5 5
Inv. Inicial 100 100 177 254 331 408 347 443 538
Recepciones programadas 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Inv. Seguridad 3 3 3 3 3 3 3 3
Requerimiento neto 0 0 0 0 0 0 0 0

633

Requerimiento bruto 0 0 0 0 0 0 0 0 36
Inv. Inicial 5 5 12 17 22 27 32 37 42
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 2 0 0 0 0 0 0 1
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Inventario final 5 12 17 22 27 32 37 42 12

Requerimiento bruto 2 0 0 0 0 0 0 1 226
Inv. Inicial 0 12 17 22 27 32 37 41
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 7 0 0 0 0 192

Inventario final 0 12 17 22 27 32 37 41 12

Requerimiento bruto 7 0 0 0 0 0 0 192 33
Inv. Inicial 0 0 12 17 22 27 32 37 12
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 7 0 0 0 0 0 162 28
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Inventario final

12

17

22

27

32

37

12

12

Requerimiento bruto 0 0 0 0 0 162 28 200
Inv. Inicial 0 12 17 22 27 32 12 12
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 7 0 0 0 0 137 23 195

Inventario final

12

17

22

27

32

12

12

12

Inventario final

12

17

22

27

12

12

12

Requerimiento bruto 0 0 0 0 137 23 195 20
Inv. Inicial 0 12 17 22 27 12 12 12
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 7 0 0 0 117 18 190 15

12
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Requerimiento bruto 0 0 0 117 18 190 15 17
Inv. Inicial 0 12 17 22 12 12 12 12
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 7 0 0 102 13 185 10 12

Inventario final

12

17

22

12

12

12

12

12

Inventario final

12

17

12

12

12

12

12

Requerimiento bruto 0 0 102 13 185 10 12 39
Inv. Inicial 0 12 17 12 12 12 12 12
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 7 0 92 8 180 5 7 34

12
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Inventario final

12

12

12

12

12

12

12

Requerimiento bruto 0 92 8 180 5 7 34 10
Inv. Inicial 0 12 12 12 12 12 12 12
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 7 87 3 175 0 2 29 5

12

Inventario final

12

14

12

17

20

12

12

Requerimiento bruto 87 3 175 0 2 29 5 2
Inv. Inicial 0 12 14 12 17 20 12 12
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 94 0 168 0 0 16 0 0

15
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Inventario final

12

12

17

22

12

17

22

Requerimiento bruto 94 0 168 0 0 16 0 0 4
Inv. Inicial 0 0 12 12 17 22 12 17 22
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 7 163 0 0 1 0 0 0

23

Inventario final

30

12

17

22

26

31

36

41

Requerimiento bruto 7 163 0 0 1 0 0 0 77
Inv. Inicial 30 30 12 17 22 26 31 36 41
Recepciones programadas 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Inv. Seguridad 7 7 7 7 7 7 7 7
Requerimiento neto 140 0 0 0 0 0 0 43

12
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En latabla 45, se registra el pedido por semana de cada material arrojado de la planificacion de requerimiento de los materiales,

para la planta industrial Chemoto SAC, fabricacion de motocargueras.

Tabla 45

Lista de materiales del MRP

N© Materiales Semlana Serr;ana Sen;ana Senzlana Sen;ana Sengana Sen;ana Serréana Sen;ana
1 |Plancha estriada 0 0 9 23 23 23 23 161 161
2 Plancha Negra Lisa 0 9 23 23 23 23 161 2 0
3 Plancha Negra Lisa 4 9 23 23 23 23 161 4 4
4 | Platina 8 23 23 23 23 161 4 5 0
5 |Tubo Electro Rectangular 1 2 3 4 5 6 7 8 9
6 | Angulo 2 0 0 0 0 0 0 1 0
7 | Tubo Rect. 7 0 0 0 0 0 0 192 0
8 | Tubo Rect. 7 0 0 0 0 0 162 28 0
9 | Tubo Rect. 7 0 0 0 0 137 23 195 0
10 | Tubo Cuadrado 7 0 0 0 117 18 190 15 0
11 | Tubo Redondo 7 0 0 102 13 185 10 12 0
12 | Tubo Redondo 7 0 92 8 180 5 7 34 0
13 | Plancha Negra Lisa 7 87 3 175 0 2 29 5 5
14 | Tubo negro. redon 94 0 168 0 0 16 0 0 0
15 | Tubo negro. redon 7 163 0 0 1 0 0 0 0
16 |Platina 140 0 0 0 0 0 0 43 43
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B. Hacer

Se realiza un flujograma de la fabricacion y ensamblado de a acuerdo al proceso de produccién de la Empresa Planta Industrial
Chemoto S.A.C.
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SOLDADURA PINTURA ENSAMBLAIJE COSTURAY CONTROL DE
HABILITACION LIMPIEZA MONTAR MOTOR MONTAR ASIENTOS INSPECCION
ARMA PLATAFORMA PINTURA MONTAR: MONTAR PISOS
TIMON, NOY
5/ TANQUE,, APRUEB
PEGA CHASIS HORNO TABLERO, A
N
PREPARA TECHO,
ALMACEN DE
PRODUCTOS
ARMA CARROCERIA
TERMINADOS
REMATE DE

Figura 30. Flujograma del Proceso productivo de motocargueras

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama de operaciones por actividad de la fabricacion de motocargueras

Las operaciones llevaron a cabo y organizaron el proceso de produccion

de acuerdo con las tareas realizadas en cada zona de produccion.

Tabla 46

Listado de diagrama de operaciones por proceso

DIAGRAMA DE OPERACIONES POR PROCESO
ACTIVIDAD

Respaldar de moto

Puesta posterior

Puerta de lateral Derecho

Puerta de lateral Izquierdo

Plataforma

Armado de chasis

Trimoto carguera
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Elaboracion de Respaldar

Fecha: 23/10/2020

Departamento: Produccion

Método: Actual

Tubo Electro 0.40,5 Cm

Tubo Electro diferente medida

Fuente: Elaboracidon Propia

Tubo 0.40,5Cm

7 Colocar tubo

Esquineros
Derecho - Izquierdo

Ganchos

Actividad Simbolo | Cantidad
Operacion O 10
Inspeccion L] 1
Operacién- Y 2
Inspeccion

Total 3 13

\“)464@@" - ° 6 0 ° 0

almacenamiento
:» MP

Coger tubo doblado
287 Cm

Colocar tubo
122Cm
4 Ptos soldadura

Colocar plancha negra lisa
122Cm

Colocar tubo
122Cm
4 Ptos soldadura

Soldar plancha negra lisa
34 Ptos

Inspeccionar

Soldar tubo 0.40,5 Cm
16 PTOS

Soldar Esquineros Derecho-

Izquierdo 4 Ptos soldadura

Soldar ganchos
4 Ptos

Resoldar Todas las piezas
36 veces

RESPALDAR MOTO
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Elaboracién de puerta posterior

Fecha: 23/10/2020

Departamento: Produccion

Método: Actual

Tubo Electro 0.14 Cm

Tubo Electro diferente medida

Tubo 0.14 Cm

Colocar tubo| 7

Actividad Simbolo | Cantidad
Operacion O 10
Inspeccion [] 1
Operacion- Y 2
Inspeccién @

Total 3 13

)

1

/
N

Visagras 2 UND

Orejas
Derecho - Izquierdo

OO OnE nOnOnOROR0n

Recepcion y Almacenamiento
de MP

Colocar tubos en el molde

Soldar Contorno
16 Ptos

Colocar plancha negra lisa
110Cm

Colocar tubo
110Cm
8 Ptos Soldadura

Soldar plancha negra lisa

122 Cm
34 Ptos Soldadura

Inspeccionar

Soldar tubo 0.14 Cm
16 PTOS

Soldar visagras
4 Ptos

Soldar Orejas
Derecho — lzquierdo

4 Ptos
N Resoldar todas las piezas
\2 "/ 40 veces
PUERTA POSTERIOR
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Elaboracion de puerta lateral derecho

Fecha: 23/10/2020

Departamento: Produccion

Método: Actual

Tubo Electr‘o Tubo Electro diferente medida

Cortar Tubo 6
0.14 Cm

Colocar tubo
4 Und

N

Colocar tubos en el molde

Soldar contorno
16 Ptos

Colocar plancha negra lisa
202Cm

Colocar tubo
202 Cm
8 Ptos

Soldar plancha negra lisa
202Cm
34 Ptos Soldadura

Inspeccionar

Base de gancho

Soldar tubo 0.14 Cm
32 Ptos Soldadura

Colocar oreja derecha

Soldar base de gancho
2 Ptos Soldadura

Visagras 4 Und

Soldar Orejas Derecha
2 Ptos soldadura

Ganchitoas 4 Und

Soldar visagras
8 Ptos

Soldar ganghos
8 Ptos

Resoldar todas las piezas
58 veces

O OO HO-O-0-0-0F

Actividad | Simbolo | Cantidad
Operacion O 12
Inspeccion | [ ] 1
Operacion- Y 2
Inspeccion )

Total 3 15

PUERTA LATERAL LADO DERECHO

Recepcion y Almacenamiendo de
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Elaboracion de puerta lateral 1zquierdo

Fecha: 23/10/2020

Departamento: Produccion

Método: Actual

Tubo Electro diferente medida

DROROROnOnOn

Colocar oreja lzquierda

Tubo Electro
Cortar Tubo
0.14Cm ‘D
Colocar tubo <7)
4 Und
Actividad | Simbolo | Cantidad
Operacion O 12
Inspeccion | [ ] 1
Operacion- Y 2
Inspeccidén
Total 3 15

Base de gancho

Visagras 4 Und

Ganchitoas 4 Und

OO

Recepcion y AlImacenamiendo de

Colocar tubos en el molde

Soldar contorno
16 Ptos

Colocar plancha negra lisa

202Cm

Colocar tubo
202Cm
8 Ptos

Soldar plancha negra lisa
202Cm
34 Ptos Soldadura

Inspeccionar

Soldar tubo 0.14 Cm
32 Ptos Soldadura

Soldar base de gancho
2 Ptos Soldadura

Soldar Orejas lzquierda
2 Ptos soldadura

Soldar visagras
8 Ptos

Soldar ganghos
8 Ptos

Resoldar todas las piezas
58 veces

PUERTA LATERAL LADO IZQUIERDO
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Elaboracion de Plataformas

Fecha: 23/10/2020

Departamento: Produccion

Método: Actual

Armado de faros Posterior

Tubo cortado
129.5Cm
175Cm

Unir y soldar
piezas
Molde de faros
Derecho - Izquierdo

Uniry soldar
piezas

Tubo Electro diferente medida

Recepciony
almacenamiento de MP

Colocar tubo en el molde
129.5 CM (6Und)
200 CM (2Und)

Soldar
48 Veces

Coloca plancha Estrellada

Soldar
24 Veces

Inspeccionar

Lateral Drecho

Soldar el
armado de faros
8 Veces

Lateral Izquierdo

Soldar lateral Derecho
Soldar 12 veces

Esquinero Derecho

Soldar lateral 1zquierdo
Soldar 12 veces

Esquinero Izquierdo

Soldar Esquinero Derecho
Soldar 12 veces

Plancha tapabarro

Derecho

soldar Esquinero lzquierdo
Soldar 4 veces

Plancha tapabarro

Izquierdo

Soldar tabarro Derecho
Soldar 2 veces

Actividad | Simbolo | Cantidad
Operacion Q 15
Inspeccion | [ ] 1
Operacion- Y 2
Inspeccién

Total 3 18

Soldar tabarro Izquierdo
Soldar 2 veces

Resoldar todas las piezas
36 veces

1 0@ 000000000

)

PLATAFORMA
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Elaboracion de Chasis

Fecha: 23/10/2020

Departamento: Produccion

Mét'@: ACtuaIwum de Chasis

Actividad Simbolo | Cantidad

Operacion 47

Inspeccion 2

Operacion-
Inspeccién

sjelinle

Total

Tubo doblado
En forma de L (2 Und)

Platinas
diferentes
medidas

Platina sistema
electrectico

Lomo de cuello

Tuercas para
soporte de
cuello

Cuello

Soporte de tanque

Soporte de cuello

Platina de tapas
laterales

Filtro de aire

Soporte tubo de
escape

Bocina

Tope de tanque

Tope para cuello

Tuerca para soprte de
tanque

Cintillos

Resoldar todas las
piezas

Colocar tubo doblado
Lado derecho

Soldar

Colocar tubo doblado
Lado Izquierdo

Soldar

Colocar tobo
negro (2 Und)

Colocar tobo
negro (2 Und)

Colocar tobo
negro (2 Und)

Bocina pedal de
freno

Base de Muelle

Bocina de Muelle

Orejas de freno

Base de
Amortiguadores

Base de soporte de
Motor

Platina de Ruster

Base de Llanta

Soporte de Varilla
de Tolva

Platina de cabezal
corta

Platina de base de
Tanque

Bocina pedal de
cambio

Platina para tubo
de escape pequefio

Inspeccion

Soldar armado de
cuello

Inspeccion

Platina para Switch
de freno

Platina triangular
para radiador

Platina para filtro
de aire

Orejade
plataforma

Cintillos

Platina para CDI

Platina para Clauso
de Retroceso

Platina para

cabezal corta

Soporte de motor
Piza pies

Pedal de freno

Resoldar todas las
piezas

ARMADO CHASIS
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

Actividad: Elaboracion Ensamble Moto

Fecha: 23/10/2020

Departamento: Produccion

Método: Actual

Carrocerias  KIT de Autopartes

Ensamble
Trimoto

Revision de
materiales

Respaldares

Puertas laterales

Puerta Posterior

Plataforma

- EE OO

Recepcion y AlImacenamiemdo

de MP

Chasis

Instalacion de autpartes

Montar Llantas y
neumaticos

Motor y
Lubricantes

Montar Carroceria

Transmision cajas de
velocidades

Instalacion equipo
electrico

Liquidos
refrigerantes

Inspeccion y
Prueba

TRIMOTO CARGUERA

Actividad | Simbolo | Cantidad
Operacion O 12
Inspeccion | [ ] 1
Operacion- Y 2
Inspeccion

Total 3 5
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3.3.3.3. Proceso de distribucion

PROCESO DE TRANSPORTES

€« -

BRINDA EL SERVICIO

CLIENTE TRSNSPORTISTA GERENCIA TESORERIA CONTABILIDAD
sl ELABORA CHEQUE
SOLICITA o ELABORA .
SERVICISI E:E FLETE | ORDEMN DE SERVICIO ABRUEBA :-\g?)-lf—-.lﬂciggTIBLE
NO

RINDE CUENTA
SEGUH
LIQUIDACION DE VIAJE

EXPECIENTE
CaOH
DOCUMENTACION
SUSTENTATCRIA

Fiaura 31. Proceso de distribucion
Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 47

Control de productos terminados
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3.3.4. Situacién de la variable dependiente con la propuesta

Se efectua la siguiente formula de ventas entre nUmero de trabajadores
para poder hallar las unidades vendidas por cada trabajador. Para ello, es
evaluado por cada mes con la féormula teniendo en cuenta el prondstico de venta

hallada.

En la Tabla 48 se determiné la productividad por trabajador después de

la propuesta de un promedio de 6.01 und/trabajar.

unidades producidas
N° de trabajadores

Productividad =

Tabla 48

Productividad (und/trabajadores) después de la propuesta

L. . Productividad
Afio Meses Prondstico de N (unid/
ventas trabajadores .
trabajadores)
Octubre 103 21 4.90
2020 Noviembre 111 21 5.29
Diciembre 117 21 5.57
Enero 119 21 5.67
Febrero 132 21 6.29
Marzo 126 21 6.00
Abril 134 21 6.38
2021 Mayo 143 21 6.81
Junio 121 21 5.76
Julio 138 21 6.57
Agosto 125 21 5.95
Setiembre 146 21 6.95
Promedio 6.01

Determinando las horas totales
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La Tabla 49 muestra las horas del hombre para cada mes, asumiendo

gue hay 21 empleados que trabajan 6 dias/semanay 11 horas al dia. Menores

gue completaron 125 202 horas entre el 1 de enero de 2019, y el 9 de septiembre

de 2020

Tabla 49

Hora-Hombre de octubre de 2020 al 30 de septiembre de 2021 de la Planta

Industrial Chemoto S.A.C. después de la mejora

N ) N de Dias Horas al Horas -
Afo Meses Dias domingos laborados/mes mes por hombres
trabajador mensuales
Octubre 31 5 26 286 6006
2020 Noviembre 30 4 26 286 6006
Diciembre 31 5 26 286 6006
Enero 31 5 26 286 6006
Febrero 28 4 24 264 6006
Marzo 31 5 26 286 6006
Abril 30 4 26 286 6006
2021 Mayo 31 5 26 286 6006
Junio 30 4 26 286 6006
Julio 31 5 26 286 6006
Agosto 31 5 26 286 6006
Setiembre 30 4 26 208 6006
Promedio 6006

Se reemplaza en la férmula de productividad el numero de unidades

producidas al mes entre las horas hombre al dia trabajados al mes por la cual,

visualizaremos la productividad de unidades / horas-hombre. Obteniendo un

promedio de 0.02 de productividad expresada en unidades/horas-hombre.

Productividad =

unidades producidas

Total de horas — hombre utilizadas
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Tabla 50

Productividad de und/H-H después de la propuesta

AfiO Meses Unidades Total de horas- Productividad
producidas hombre (und / h-h)

Octubre 2580 6006 0.430
2020 Noviembre 3812 6006 0.635
Diciembre 4347 6006 0.724
Enero 1828 6006 0.304
Febrero 2158 6006 0.359
Marzo 1087 6006 0.181
Abril 0 6006 0.000
2021 Mayo 0 6006 0.000
Junio 0 6006 0.000
Julio 3754 6006 0.625
Agosto 3319 6006 0.553
Setiembre 2657 6006 0.442
Promedio 0.35

Productividad Unidades / costo Mo
El coste de la mano de obra de la planta industrial de Chemoto S.A.C. se
registra en la Tabla 51 para calcular la productividad en unidades o soles.

Tabla 51

Mano de obra de la Planta Industrial Chemoto S.A.C.

Na MANO DE OBRA MONTO CANTIDAD TOTAL
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6 Ensambladores S/1,600.00 3 S/4,800.00
7 Jefa de Produccion S/1,500.00 1 S/1,500.00

Total S/20,420.00 21 S/18050.00

En la Tabla 52, la productividad se calcula teniendo en cuenta el coste de
la mano de obra utilizada en la produccién, lo que da lugar a una productividad

media de 0,01 unidades/soles.

o Unidades producidas
Productividad =

costo de la mo
Tabla 52

Productividad unidades/ soles mo después de la mejora

. Productividad
Unidades Costo de mano _
Afio Meses _ Unidades/soles
producidas de obra

mo
Octubre 103 S/18,050.00 0.01

2020 Noviembre 111 S/18,050.00 0.01
Diciembre 117 S/18,050.00 0.01

Enero 119 S/18,050.00 0.01

Febrero 132 S/18,050.00 0.01

Marzo 126 S/18,050.00 0.01

Abril 134 S/18,050.00 0.01

2021 Mayo 143 S/18,050.00 0.01
Junio 121 S/18,050.00 0.01

Julio 138 S/18,050.00 0.01

Agosto 125 S/18,050.00 0.01
Setiembre 146 S/18,050.00 0.01
Promedio 0.01

En la tabla 53, se procede a realizar un cuadro resumen de la variacion de

la variable dependiente, donde se determina, el antes de la propuesta arroja
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como resultado 4.89 y después de la propuesta arroja 6.97, existiendo una

variacion de 2.08 de mejora de la productividad.

Tabla 53

Variacion de la variable dependiente

Antes dela Después de la

Productividad Brecha
propuesta propuesta
Und / N° Trabajadores 4.86 6.01 1.15
Und / H-H 0.02 0.35 0.33
Total 4.8971 6.36 1.48

3.2.5. Andlisis beneficio/costo de la propuesta

Se propone de la compra de Epps para personal autorizado a almacén,
para ello se detalla en la siguiente Tabla.

Tabla 54

Costo de Epps para propuesta

EPP Costound Cantidad Costo total
Casco S/54.90 21 S/658.80
Kit de seguridad (Zapatos,
S/98.90 21 S/1,186.80
Guantes, Lentes)
Chaleco reflectivo S/34.90 21 S/418.80
Faja Lumbar S/29.90 21 S/358.80
TOTAL S/218.60 21 S/2,623.20
Tabla 55
Inversion de la propuesta de Mejora
Descripcion Costo Unitario Cantidad TOTAL
Propuesta de Gestion de S/3,500.00 1 $/3,500.00
cadena de suministro
EPP S/218.60 21 S/2,623.20
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Lockers S/750.00 1 S/750.00
Sefalizacion S/80.00 1 S/80.00
Capacitaciones S/2,500.00 1 S/2,500.00
Utiles de escritorio S/50.00 2 S/100.00
Paquete Hoja Bond S/10.00 3 S/30.00
Utiles de aseo S/35.00 12 S/420.00
TOTAL 10,003.20

Ingreso de la propuesta

Se determina que antes de la propuesta se tenia 1287 unidades vendidas
y se alcanzé un ingreso de s/ 133 100.00. A su vez, como brecha en la variacion
de la variable dependiente donde se obtuvo, en el antes de la propuesta 4.89 a
6.36 unidades producidas/ recursos. Existiendo una mejora de 1.48 unidades
producidas/ recursos siendo ello, la representacion del 30%.

Teniendo el porcentaje de mejora se asume, que si la productividad
mejora en un 30% después de la propuesta el beneficio de la propuesta seria el
mismo. Por lo tanto, solo se considera un beneficio el 10% de la variacion de la

variable dependiente.

Asimismo, como datos historicos se tiene 1287 unidades, aumentado la
mejora en un 10% siendo la mejora de 128 unidades y en ventas S/ 13 310.00,
solo se consider6 el 10% ya que, puede eso en la realidad cambiar el porcentaje

de mejora.

Tabla 56

Cuadro comparativo de beneficio por afio de motocargas

Unidades
Ao producidas Ventas en soles Observacion
(Motocargueras)
2019-2020 1287 S/133,100.00 Antes de la mejora
2020-2021 1416 S/ 146 410.00 después de mejora
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Mejora 128 S/ 13 310.00 10% de incremento

Tabla 57

Resumen de Andlisis Beneficio/Costo

Ingresos de la propuesta 13 310.00

Costo de la propuesta 10,003.20

Beneficio ingresosde la propuesta
Costo costos

Beneficio 13310.00
Costo  10,003.20

Beneficio

=1.33
Costo

Se obtuvo el resultado de beneficio/costo de 1.33, indicandonos que por

cada sol invertido se esta ganado 0.33 céntimos.
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4.1.

a)

b)

d)

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se disefié una propuesta de gestién de la cadena de suministro la cual
permitid mejorar la productividad de la Planta Industrial Chemoto SAC. De

un 4.89 a 6.97 unidades/recursos.

Se identific6 que los factores mano de obra y materiales afectan la
productividad de la empresa Planta Industrial Chemoto S.A.C, debido a que
no se planifican, generando problemas de paradas de produccion, costos de
produccion elevados, pero principalmente el incumplimiento en las entregas

gque genera descontentos y reclamos de los clientes.

Se elaboro un plan de mejoras, estableciendo aplicar algunas herramientas
como: la elaboracién de los diagramas de proceso, que permitié estandarizar
los procesos y que ademas sirvieron para realizar el estudio de tiempos, con
lo que obtuvieron los tiempos estandar, que permitieron elaborar los planes
de produccion de mano de obra. El estudio de tiempos permite una reduccion
de los tiempos de fabricacion de 155,55 minutos en promedio, es decir, 2
horas y 35,55 minutos. Por otro lado, con los diagramas de proceso se
establecieron los recursos materiales necesarios por cada actividad, lo que
se utilizd para aplicar la planificacion de requerimientos de materiales. La
estandarizacion de materiales también ha permitido una reduccion en los
consumos de los materiales de 1,466 soles en promedio por cada unidad

fabricada.

Habiéndose aplicado las herramientas correspondientes y los calculos
pertinentes, se procedid a evaluar la propuesta, determindndose que la
productividad se incrementaba en un 34% en promedio. Finalmente, el
analisis del beneficio/costo, nos indica con un indicador de 1.33, que por

cada sol que se invierta se genera una ganancia del 0.33 sol.
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4.2.

b)

d)

Recomendaciones
Implementar la gestion de la cadena de suministro establecida en la

presente investigacion.

Desarrollar y mantener la cultura de la aplicaciéon de herramientas de

Lean Manufacture

Implementar Indicadores de productividad en el abastecimiento,

produccion y distribuciéon

Implementar procesos que permitan planificar acciones y sus

correcciones instantaneas para cuando los problemas se presenten.
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ANEXO 1: Matriz de consistencia

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE METODOLOGIA | POBLACION
Problema general Diseflar una propuesta| El disefio de wuna | Variable Tipo de Poblacién esta
(El disefio de una |de gestion de la cadena | propuesta de gestion | Independiente | investigacion: conformado por:
propuesta de gestion de |[de  suministro para| de la cadena de | Gestiondela | Cuantitativa, Toda la
la cadena de suministro |incrementar la | suministro contribuye a | Cadena de descriptiva y infraestructura.
contribuira a |productividad en la| incrementar la | Suministro. aplicada. Materiales.
incrementar la |Planta Industrial | productividad en la Maquinas.
productividad en la |Chemoto S.A.C. | Planta Industrial El disefio no | Mano de obra.
Planta Industrial |Chiclayo, 2019. Chemoto S.A.C. | Variable experimental, Procesos.

Chemoto S.A.C. | Objetivos especificos Chiclayo, 2019 Dependiente: | transversal. Serd | Documentos de la

Chiclayo, 20197

Problemas
especificos

¢,Cuales son las
problematicas que tiene
la Planta Industrial
Chemoto S. A.C?

Diagnosticar la gestion
de la cadena de
suministro relacionada
con la productividad de
la Planta Industrial
Chemoto S.A.C

Seleccionar las

herramientas

Hipotesis Especificos

Si se identifican las
problematicas se podra
diagnosticar el estado
actual de la Planta
Industrial Chemoto
S.A.C.

Productividad

no experimental

porqgue no se
manipularan las
variables y
transversal
porque se
recolectaran
datos en un

Empresa Planta
Industrial Chemoto
S.A.C.

La Muestra en esta
investigacion esta

conformada por
toda la

infraestructura de la

Empresa Planta

Industrial Chemoto
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¢,Cuales son las
herramientas que
permitiran gestionar la
cadena de suministro?
¢,Cual seria la
propuesta de la gestion
de la cadena de
suministro de la Planta
Industrial Chemoto S.
A.C?

¢ Seria rentable
gestionar la cadena de
suministro para la
empresa Planta
Industrial Chemoto S.
A.C?

adecuadas que
permitan gestionar la

cadena de suministro.

Disefiar la propuesta de
gestién de la cadena de

suministro.

Evaluar la propuesta a
través de un analisis

beneficio/costo.

Si se seleccionan las
herramientas
adecuadas permitiran
gestionas la cadena de
suministro.

Si se diagnostica y
analiza se podra
disefiar la propuesta de
gestion de la cadena de
suministro de la Planta
Industrial Chemoto.

Si el plan de mejora es
restable, aumentaria
por consecuencia la
productividad de la

empresa.

tiempo

determinado sin
intervenir en la
produccion de la
Planta Industrial
Chemoto S.A.C.

S.A.C.
principalmente en
el area de
produccion, los
recursos humanos
involucrados y los
recursos materiales
gue se emplean en
los procesos de
transformacion.
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ANEXO 2: Validacién de instrumentos

[$ I UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto: . R Y %Fl ﬂ\?\ i Sd ’“(M 2. /(“LS“
Grado Académico: . "‘da'$r°( .
Cargo e Institucion: .. 2oL T‘Q”"PO (OM?‘QTU
Nombre del instrumento a validar: ....... (0. % Cohe VSRR oo
Autor del instrumento: . /2;‘0 .%”"/'ﬂ .5/"76(1 Totoona...
Titulo del Proyecto de Tesis: . %’-‘ oh.. . [, Gadena. /5 02;4"7/’?% / ,
incoomenarl, o, poauchividzd o, fo.. Parte. Industiel, Domor, Y4C f/% dayo, 219

Calificacién
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno | Muy bueno
DeOa5 De6a10 | De11a15| De16a20
Claridad Los items estan
formulados con
lenguaje apropiado y /
comprensible
Organizacion | Existe una organizacién
légica en la redaccion
de los items /
Suficiencia Los items son
suficientes para medir
los indicadores de las /
variables
Validez Elinstrumento es capaz
de medir lo que se /
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacién S

Valoracién ]
Puntaje: (De 0 a 20) 16
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ’MUJ Eumo -

Observaciones

Fecha: 164219 5
eeha SINAIARISIGE
Firma: ..... mgm %ﬁgﬂ
No. Cofegiatura "
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%

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: ./ /7225 ZC"«VCC /e ﬁgj{)&o/‘/ft/?oél
Grado Académico: %’j]zfjdpﬁﬂ/C/fa(/]/%lﬂﬁf%/wwf
Cargo e Institucion: [)c’@/?/{@‘%)f)é’/”/é’ﬁj—s\—f
Nombre del instrumento a validar: év’hd‘a”’;‘e‘/’f/a
Autor del instrumento: /2”76 e oo ’z‘}"& Jetfana. ...

Titulo del Proyecto de Tesis: %40% ‘é‘ /BL .Q.‘.“.‘.".Z‘.‘...“./e? v&”’"’“/;” . ﬁ!.’.‘?-..f ncrementer
i (rodlicticind._n .. Hlante. Induchal . [hoveth. S4¢...C Dicla 042019,

Calificacién
Indicadores Criterios Deficiente Regular Bueno | Muy bueno
DeOa5 De6a10 [De11a15| De16a20
Claridad Los items estan
formulados con
lenguaje apropiado y
comprensible

Organizacién | Existe una organizacion
légica en la redaccién
de los items

b

Suficiencia Los items son
suficientes para medir
los indicadores de las

~

variables )<
Validez Elinstrumento es capaz

de medir lo que se >(

requiere £
Viabilidad Es viable su aplicacion ‘ >/

Valoracién
Puntaje: De0a20) ../ 7.
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno)

Observaciones

Fecha: /5//2/ /4

1, - IR o 7

No. Colegiatura . (7. 7 Z»/Z&f
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U]

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPlNION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto: . u?lsg:( ... 5“‘(\"9'3 /{'{95“
Grado Académico: . "‘dﬁ 5}9’
Cargo e Institucion: .. X0OCoute T‘Q”"PO (O""P‘@TU
Nombre del instrumento a validar: ....... 00/ o Cnleli
Autor del instrumento:../Z?;fJ. .//f’mfv.s}eyca Tedena........
Titulo del Proyecto de Tésis: ﬁé’“{ h.. 0. M2, Gadena. e 024 U, pa/ﬁ
incoomenter fo. puauchvidzd on fo.. Porte Tnaistral. Dmot, 16 dayo, )9

Calificacién
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
DeOa5 De6a10 | De11a15| De16a20
Claridad Los items estan
formulados con
lenguaje apropiado y
comprensible

Organizacion | Existe una organizacién
légica en la redaccion
de los items
Suficiencia Los items son
suficientes para medir

los indicadores de las >l
variables

Validez Elinstrumento es capaz
de medir lo que se /
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion -

AYAN

Valoracién ]
Puntaje: (De 0 a 20) Ié
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ’MUJ l)«.cme

Observaciones

Fecha: I€(2'!% »

No. Cofegiatura "
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ANEXO 3: Guia de Entrevista

Apellidos y nombres:

Cargo: Jefe de produccién Fecha:

OBJETIVO: Obtener informacion que sera de gran utilidad para la investigacion
titulada Gestidon de la cadena de suministro para aumentar la productividad en la
Planta Industrial Chemoto S.A.C. Chiclayo, 2019 y poder contribuir con la mejora

de la empresa.

Mucho agradeceré responder las siguientes preguntas:

14)¢De qué manera se realiza la gestion de aprovisionamiento?

15)En la entrega de pedidos, ¢Qué tiempo toma entregar el pedido? Y Si hay
un retraso ¢Cuanto es el tiempo que se demoran en entregar una moto
carguera?

16) ¢, Se trabaja con 6rdenes de requerimiento de material e insumos? Y ¢ Cuanto
es el tiempo promedio que se atienden estas 6rdenes para su ejecucion?

17)¢,Cual es el tipo de control de inventario que utilizan?

a) P
b) Q

18) ¢ Cada que tiempo se realizan los inventarios fisicos de los productos? ¢ Por
qué?

a) Diario

b) Semanal
c) Quincenal
d) Mensual
e) Trimestral

159



19)¢ Se controla la existencia de materia prima que se realizan en cada lote de
produccion?

c) Si

d) No
Como

20) ¢, En algunas ocasiones se llega a satisfacer la eficiencia de produccion?
Frecuentemente a que capacidad de produccién trabaja la empresa

21)¢ Existe una programacion de produccion semanal, quincenal o mensual y si
esta se cumple? ¢ Por qué?

22)¢,Cuanto tiempo se demoran los proveedores en entregar la materia prima?

23)En la distribucion de las motos cargueras ¢Cuanto es el tiempo que se
demoran en entregar los pedidos ya sea a tienda o provincias? ¢Las
condiciones y disponibilidad de ellas son las correctas?

24) ¢ Existe un stock de reserva de repuestos, platinas y/o estructuras?

25) ¢ Cuanto es el porcentaje que se pierde en el traslado del contenedor a la
Planta Industrial Chemoto S.A.C.?

26) ¢, Cual sera el porcentaje de merma segun sus causas: proveedor/ transporte
/ descarga?
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ANEXO 4: Guia de encuesta

Apellidos y nombres:

Cargo: Trabajadores de la Planta Industrial Chemoto S.A.C.
Fecha:

OBJETIVO: Obtener informacion que sera de gran utilidad para la investigacion
titulada Gestidon de la cadena de suministro para aumentar la productividad en la
Planta Industrial Chemoto S.A.C. Chiclayo, 2019 y poder contribuir con la mejora

de la empresa.

Mucho agradeceré responder las siguientes preguntas:

1. ¢El &rea donde trabaja se encuentra bien organizada?
a. Siempre
b. Casi siempre
c. Aveces
2. ¢En su puesto de trabajo hay cosas que no necesita?
a. Siempre
b. Casi siempre
c. Aveces
3. ¢Las cosas que usted utiliza en su trabajo estan en orden?
a. Siempre
b. Casi siempre
C. veces
4. ¢Durante todo el dia se mantiene limpia el area donde trabaja?
a. Siempre
b. Casi siempre
c. Aveces

5. ¢Realiza usted limpieza del area donde trabaja antes de empezar con sus
tareas?

a. Si

b. No
6. Usted ha recibido informacion sobre las tareas que realiza
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a. Si
b. No
7. ¢Cumple con todas las tareas que le han asignado?
a. Siempre
b. Casi siempre
c. Aveces
8. ¢las herramientas y equipos tienen cada uno su lugar?
a. Si
b. No
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ANEXO 5: Cara de autorizacién

@ GC>) PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO sac.

FABRICACION, IMPORTACION Y EXPORTACION DE VEHICULO ueuoa.“mm
TRIMOVIL DE PASAJEROS, MOTOCICLETAS, TRIMOVIL DE CARGA AL
POR MAYOR Y MENOR

*ARO DE LA UNIVERSALIZACION DE LA SALUD"

EL QUE SUSCRIBE:

ELMER CHIROQUE OLIDEN ~ GERENTE GENERAL. IDENTIFICADO CON
DNIN® 16634889, EN REPRESENTACION DE LA EMPRESA PLANTA
INDUSTRIAL CHEMOTO S.A.C.

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacion pertinente en funcidn del
proyecto de investigacion, denominado: "GESTION DE LA CADENA DE

SUMINISTRO PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA PLANTA
INDUSTRIAL CHEMOTO S.A.C. CHICLAYO, 2020"

Por el presente, of gue susaribe | representante legal de |a empresa: Elmes
Chirogue Ofiden, AUTORIZO a los alumnos: Leydi Tatana Reyes Herrera con
DNI N* 72608783 y Dennis Wilson Machuca Aquino, con DNI N* 46828503,
estudanies de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, y autores de
trabajo de investigacidn denominado. “GESTION DE LA CADENA DE SUMINISTRO
PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO
S.AC. CHICLAYO, 202", al uso de dicha informacidn que conforma ef expediente
técnico asi como hojas de memorias, cliculos enlre olros como plancs para
efeclos exclusivamente académicos de |a elaboracion de lesis de pregrado,
enunciads ineas amba. De quien soliGla

Se garantza la absoluta confidencialidad de la informacidn solcitada

Chicayo, 08 de Octubee de 2020

Extension Santa Ana sin Rpm #127141 /978181877 - Av. Fernando BelaGnde #4883 P.J.
Santa Rosa Telf. (074) 208476 / #127153 1 978181882 . #988012824 - *840577 -
978009414 www.grupochemoto.com / E-mall:
supervisorvta_chemocto@grupochemoto.com / legui@grupochemaoto.com
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ANEXO 6: Imagenes de la empresa

P PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO SAC -GG
e SEMANA N° 37 - DEL 09 AL 14 SEPTIEMBRE -2019
SUELDO FIJO| REMUNERACION SIGNACION SEMANA DESCUENTO MENU NETO A
MBR I
NOMBRE TRABAJADOR CARGO AR S o TOTAL PLANILLA 5 — CANCELAR
LENIN SANCHEZ ESPINOZA SOLDADOR 300.00 50.00| 6 300.00 300.00
SOLDADURA |VERTIN NAYAP TANCHIM SOLDADOR 250.00 41.7| 55 229.2 229.2
NHAEL HERRERA TAN SOLDADOR 300.00 50.00( 4.5 225.00 225.00
0 - P .5 v §
FREDY MANAY VACA PINTOR 300.00 50| s 250.00 25.00 225.0
PINTURA  []OSE PARDO LAVADOR 200.00 5 200.00
TOTAL PINTURA S[. 450.0 25.00
WILDER PARIACURI ENSAMBLADOR 250.00 250.00
ENSAMBLAJE
TOTAL ENSAMBLAJE /. 250.00 0.00
ANGELO CHIROQUE APOYO 300.00 6 300.00 300.00
TOTAL SERV GENERALES S/.  300.00 0.00!
TOTALES |s/. 1,754.2]s/. 25.00] :
~
PLANILLA SEMANA Ne 37 1754.2 v/
MENU SEMANA N2 37 204.00 e
DESCUENTO MENU SEM. N2 37 25.00
TOTAL A PAGAR S/. 1,933.2 RESPONSABLE DE PRODUCCION 58 y
FLMER CHIROAUE OLIDEN

NOTA: POR DESCONTAR A FREDY 50 Y LENIN 20

GERENTE GENERAL
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4? == Fuerza

PLANTA INDUSTRIAL CHEMOTO SAC

SEMANA N° 36 - DEL 02 AL 07 SEPTIEMBRE -2019

i
Grupo Chiroque

SEMAI N
NOMBRE TRABAJADOR CARGO SU:E"DO o s TOTALPLANILLA | DESCUENTO MENU CA;:SL:R
DIAS [Horas| sl NO
LENIN SANCHEZ ESPINOZA SOLDADOR 300.00 50.00( 5.5 275.00 275.00
& HA VERTIN NAYAP TANCHIM SOLDADOR 250.00 417 6 250.0 250.0
JUAN CARLOS BANCES SOLDADOR 300.00 50.00| 4 200.00 200.00
TOTAL SOLDADURA S/ 0725.00 0.00
FREDY MANAY VACA PINTOR 300.00 50 6 300.00 30.00 270.0
PINTURA  |JOSE PARDO LAVADOR 151.00 151.00 151.00
TOTAL PINTURA s/. 451.0 30.00|
ENSAMBLAJE
WILDER PARIACURI ENSAMBLADOR __ 230.00 730.00 730.00
TOTAL ENSAMBLAJE s/. 230.00 0.00
NHAEL HERRERA TAN SOLDADOR 300.00 50.00f 5 250.00 250.00
ANGELO CHIROQUE APOYO 300.00 6 300.00 300.00
TOTAL SERV GENERALES s/. 550.00 0.00
TOTALES |s/. 1,956.0|s/. 30.00 | 926.0
Va
PLANILLA SEMANA N2 35 1956.0 it
MENU SEMANA Ne 35 294.00 =
([ e
DESCUENTO MENU SEM. N2 35 30.00 £ pA
‘—£(MER CHIROBUE OLIDEN
TOTAL A PAGAR S/. 2,220.0 RESPONSABLE DE PRODUCCION gl ot bt
% PLANILLA ADMINISTRATIVA 1 PRIMERA QUINCENA MAYO 2019
SRt — RECIBO POR HONORARIOS -1RA QUINCENA AGOSTO DEL 2019 FECHA: 15/08/2019
DATOS DE LOS TRABAJADORES )! DESCUENTOS
- DIAS LABORADOS 1RA BASICO REMUN. REMUNERACION
N DNI A.PATERNO | A.LMATERNO NOMBRES CARGO QUINCENA MENSUAL DIARIA DIAS HORAS OTROS NETA
ASISTENTE DE
> | 46933507 |VERGARA VASQUEZ LESDY ANAI GERENCIA a5 S/. 1,350.00 | S/. 45.00 675.00
ASITENTE
2 73622449 [SANCHEZ ROJAS MERLY CONTABLE 9.5 S/. 800.00 | S/. 26.67 253.3
3 72608783 |REYES HERRERA LEYDI ALMACEN 7 S/. 900.00 | S/. 30.00 30.00 180.0
4 75713191 TUNOQUE CHAVEZ ERICK ALMACEN 7 S/. 1,000.00 | S/. 33.33 30.00 203.3
5 AVALOS CESPEDES SERGIO CONTADOR 15 S/. 1,200.00 | S/. 40.00 600.0
TOTALES S/. 5,250.00 | S/. 175.00 S/.1,911.67
PLANILLA VENTAS PRIMERA QUINCENA DE AGOSTO 2019
7 ] 80404243 ] VELASQUEZL CASTILLO CESAR VENTAS 15 S/. 500.00 | S/. 16.67 | S/. 500.00
TOTALES S/. 500.00 S/. 500.00 I
TOTAL PLANILLA S/. 5,750.00
foTAL A PAGAR PLANILLA ADMIN. ¥ VENTA{ | s/.2,411.67 |
PLANILLA ADMINISTRATIVA 1 $/.1,911.67,
PLANILLA ADMINISTRATIVA 2 S/. 1,265.00 N
PLANILLA VENTAS S/. 500.00
TOTAL A PAGAR QUINCENA S/.3,676.67 |

ASISTENTE DE GERENCIA

=z ;
(—EUMER CHIROAUE OLIDEN
GERENTE GENERAL
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t) INFORME

Chiclayo, 03 de Octubre de 2019

PARA: ELMER CHIROQUE, OLIDEN
GERENTE GENERAL

ASUNTO: INVENTARIO DE PIEZAS DEL AREA DE SOLDADURA

PARA EL ARMADQ DE CHASIS

El inventario de las siguientes piezas son sobrantes del lote 35 las cuales se detallan.

CUELLOS S/ CERIAR 16 UNID

1

2 |POSA PIE 35 UNID |
3 |[LOMO DERECHO (TUBO GRUES) 23 UNID «
4 |LOMO [ZQUIERDO (TURO GRUES) 24 UNID

5 | LOMO DERECHO (TUBO DELG.} 1 | uwniD

6 |LOMO IZQUIERDO (TUBO DELG.) 1 UNID

7 | MATAPFRRO . 63 UNID'

8 | VARRILLAS DE FRENO 99 UNID

9 | BARRA DE CENRO DE CHASIS 17 UNID

10 |PEDALFS 38 UNID

11 | CAJA DE HERRAMIENT, 15 UNID

12 | ESTRUCTURAD DE CHASIS 26 UNID

Y en un palet queda habilitado para la elaboracion de techos delanteros, registrando las siguientes

piezas.
ARMADO DE TECHOS
wl  omcaraon [ cawmoso [uwo | !
1 |LOMQ DE TECHO 21 UNID
2 | TUBO CIRCULAR PESADO 15 UNID
3 | PLATINA FINA 49 UNID
4 | PLATINA RECTANGULAR = 37 UNID
5 |PLATINA DE SOPORTE 60 UNID
6 | PLANTINA C/ OJO CHINO 106 UNID

En la tabla sigulente se muestra todos los chasis que alin se encuentran en planta, donde se indica el
estado:
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