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RESUMEN

En el presente proyecto se plantea la implementacion de la herramienta
Lean Manufacturing para la Gestion de Abastecimiento de materiales en la
empresa Industrias Metéalicas JML Alejandro S.R.L en Apurimac, por ello que
nos apoyaremos especificamente en la herramienta Kanban el cual nos
servird como un util visual para tener una mejor coordinacion con los pedidos
y arribos de los materiales hasta el lugar del proyecto, para su aplicacién nos

sostenemos del principio basico del Kaizen (PDCA).

Para la presente investigacion se ha utilizado el tipo de investigacion
aplicada, el nivel de investigacion correlacional-causal y el disefio de

investigacion no experimental

Como resultado se ha obtenido que la aplicacion del Lean
Manufacturing para la Gestion de Abastecimiento si tendria influencia
significativa ya que logramos reducir el tiempo de un proyecto en el cual se
establecié un orden especifico en los pedidos de los materiales el cual fue

beneficioso para la realizacion pronta del proyecto.

Palabras claves: Lean Manufacturing, Gestion de Abastecimiento
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ABSTRACT

In this project, the implementation of the Lean Manufacturing tool for the
Supply Management of materials is proposed in the company Industrias
Metalicas JML Alejandro SRL in Apurimac, for this reason we will specifically
rely on the Kanban tool which will serve as a visual tool for have a better
coordination with the orders and arrivals of the materials to the project site,

for its application we rely on the basic principle of Kaizen (PDCA).

For the present research, the type of applied research has been used, the
level of correlational-causal research and the not-experimental research

design

As aresult, it has been obtained that the application of Lean Manufacturing
for Supply Management would have significant influence since we managed
to reduce the time of a project in which a specific order was established in
the orders of the materials, which was beneficial for the realization project

prompt.

Keywords: Lean Manufacturing, Supply Management
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INTRODUCCION

La presente investigacion, se oriento en realizar el estudio de la problemética de la
Empresa Industrias Metalicas JML Alejandro SRL, para resolver el excesivo tiene
gue demanda la gestion de abastecimiento de material para la ejecucién de un
proyecto, en tal sentido, se propone la implementacion del Lean Manufacturing. La
tesis consta de 7 capitulos que se detallan en forma organizada a continuacion:

Capitulo I. “El Problema”, en este acapite se describe en forma clara y concisa la
problematica que motivo la investigacion en la Empresa Industrias Metalicas JML
Alejandro S.R.L., asimismo se formulan, los problemas: general y especificos, la
justificacion y delimitacion de la investigacion, asi como, se realiza un analisis
previo, a la propuesta de solucion y objetivos trazados que nos llevaron a
desarrollar una solucién del problema planteado, acorde a la necesidad de la

empresa.

Capitulo Il. “Marco Tedrico”, se describen los antecedentes internacionales y
nacionales, y las bases tedricas que orientan la investigacion, asimismo se

considera las definiciones de términos basicos.

Capitulo Ill. “Método y Materiales”, se detalla la metodologia utilizada para realizar
la presente investigacion, ademas se plantean las hipotesis, asimismo se disefia la
técnica e instrumento para recolectar y procesar la informacion obtenida de la
encuentra realizada a los trabajadores de la empresa en estudio, también se

describen los aspectos éticos que regular el plagio.

Capitulo IV. “Resultados”, se realiza una minuciosa descripcién del instrumento,
cuestionario que se disefié para la recoleccién de los datos, su validacion y prueba
de confiabilidad, a través del coeficiente de Alfa de Cronbach, asi como, la
aplicacion de la estadistica inferencial de las variables de la investigacion, de cuyo
resultado se determind, que la implementacion del Lean Manufacturing, en la
empresa Industrias Metdlicas JML Alejandro SRL, mejorara el tiempo de

distribucion de los materiales que utilizaran los trabajadores para la ejecucion de
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un proyecto, con el uso adecuado del Kanban (Pull Flow), en la gestién de

abastecimiento.

Capitulo V. “Discusién”, se describe el andlisis comparativo e interpretacion entre
las investigaciones anteriores y la teoria, con los resultados obtenidos en el
presente estudio, estableciendo las contradicciones 0 coincidencias en los

resultados tradiciones.

Capitulo VI y VII. “Conclusiones y Recomendaciones”, se detallan las
conclusiones a las que se arrib6 y se propone las recomendaciones aplicables para
solucionar el problema de la empresa Industrias Metalicas JML Alejando SRL, en
la gestion de abastecimiento de materias, implementando el Lean Manufacturing,
especificamente el Kanban (Pull Flow), para la ejecucién de un proyecto de la
empresa en estudio, asimismo se sugiere que los resultados de la presente
investigacion puede ser utilizado para mejorar el tiempo en la gestion de

abastecimiento de material de otras empresas con funciones similares.
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l. PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Planteamiento del problema

Hoy en dia, muchas empresas a nivel mundial y en Peru, tienen problemas,
porque por lo general excenden el tiempo para realizar la gestion de
abastecimiento, cuya problematica también la tiene la empresa industrias Metalicas
JML Alejandro SRL, que le estd ocasionando el aumento de dias de trabajo,
afectando su economia, lo que no ha podido superar, a pesar de haber adoptado

diferentes estrategias.

A pesar de ello, toda empresa apunta a tener la maxima productividad en sus
labores, es por ello que siempre se vela por el cumplimiento de sus tareas en el
menor tiempo posible y esta a su vez también se enfrentan al gran problema de
implementar nuevas metodologias y tecnologias, que les permitan optimizar sus
operaciones. Sobre el particular, (Brito, 2014) desarrolld6 una estrategia para el
abastecimiento de materias primas, quien refiere que las “empresa generen

estrategias para que puedan prevalecer en el mercado”.

Por otro lado, la investigacion de (De La Calle, 2017) se centrd en resolver el
flujo de las compras para restablecer el abastecimiento en el &rea de mantenimiento
de su empresa en estudio. Aplicd una gestion de compras mediante herramientas
necesarias que le ayudaron a generar mejoras, a su vez implemento6 formatos para
un mejor orden y asi optimizar el flujo de la compra. Este argumenta que “en toda
corporacion, el departamento de compras es primordial, ya que es el principal

administrador de la reduccién de costos del capital y servicios”.

Como vimos anteriormente es sumamente importante que los recursos lleguen
a tiempo y con la calidad debida, a su vez se debe tener una adecuada gestion,

manejada por procedimientos y formatos que ayuden a su correcto funcionamiento.

Tal es el caso de la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO
S.R.L la cual brinda servicios generales los cuales incluyen fabricacion de
estructuras metélicas, reparaciones, mantenimiento, entre otros, la empresa lleva

operando desde el 2017 y es una empresa tercerizada por la minera Las Bambas.
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Actualmente la empresa se encuentra pasando varios inconvenientes entre los
cuales esté el retraso en el arribo de los materiales al lugar de trabajo, o que causa
retrasos en el comienzo de las operaciones para proyecto, tampoco se tiene la
cultura de dar seguimiento a los proveedores, generando retrasos en los pedidos y
mas atraso en la fecha del arribo de los materiales (sin consideras factores
climaticos), lo cual también genera retraso en la entrega del proyecto finalizado a

Las Bambas.

1.2.Formulacion del problema

1.2.1. Problema General
e ¢De qué manera la implementacion del Lean Manufacturing influye
en la gestidn de abastecimiento en la empresa Industrias Metalicas
JML Alejandro S.R.L APURIMAC, 20197

1.2.2. Problemas Especificos
e ;De qué manera la mejora continua influye en la gestion de
abastecimiento en la empresa Industrias Metalicas JML Alejandro
S.R.L APURIMAC, 2019?

e ;De qué manera el control de calidad influye en la gestion de
abastecimiento en la empresa Industrias Metalicas JML Alejandro
S.R.L APURIMAC, 20197

e ¢De qué manera la eliminacion del despilfarro influye en la gestion
de abastecimiento en la empresa Industrias Metalicas JML
Alejandro S.R.L APURIMAC, 2019?
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1.3. Justificacion y aportes del estudio.

1.3.1. Justificacién tedrica.

En el presente estudio, se efectia con el propdsito de proponer a la empresa
Industrias Metalicas JML Alejandro S.R.L., la implementacion del Lean
Manufacturing, como la herramienta que solucionara su problema, reduciendo el
tiempo en la gestion del abastecimiento. La importancia del Kanbam, es porque es
una herramienta que controla el flujo de la gestién de abastecimiento de material y

la produccién conforme con el principio

1.3.2. Justificacion practica.

El presente estudio, se realiza, a fin de disminuir los dias que emplea la empresa
en estudio, para efectuar la gestién de abastecimiento del material para ejecutar un
proyecto, lo que le afecta su economia, la cual se solucionara con la

implementacion del Kanbam herramienta de Lean Manufacturing.

1.3.3. Justificacion social

Este trabajo por otro lado ayudara a la concientizacion de la empresa y ain mas
importante a los trabajadores con la cultura del Lean Manufacturing, que si bien es
cierto ha sido beneficiosa para un fabricante de autos (Toyota), esta se puede
modelar sin ningun problema a nuestra realidad o cualquier otra y en distintos tipos

de empresas.

1.4. Objetivos de la Investigacion

1.4.1. Objetivo General
e Determinar de qué manera el Lean Manufacturing influye en la
gestion de abastecimiento en la empresa Industrias Metéalicas JML
Alejandro S.R.L APURIMAC, 2019.
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1.4.2. Objetivos Especificos

e Determinar de qué manera la mejora continua influye en la gestion
de abastecimiento en la empresa Industrias Metalicas JML
Alejandro S.R.L APURIMAC, 2019.

e Determinar de qué manera el control de calidad influye en la gestion
de abastecimiento en la empresa Industrias Metalicas JML
Alejandro S.R.L APURIMAC, 2019.

e Determinar de qué manera la eliminacion del despilfarro influye en
la gestion de abastecimiento en la empresa Industrias Metalicas
JML Alejandro S.R.L APURIMAC, 2019.

. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de la investigacion

2.1.1. Antecedentes Nacionales
(Goémez, 2014), en su tesis titulada ‘La programacion de abastecimiento y su
incidencia en la gestién de logistica en la Universidad Nacional Jorge Basadre
Grohmann de Tacna”, teniendo como objetivo general “Determinar de qué manera
la programacién de abastecimiento influye en la gestibn de logistica de la
Universidad Nacional Jorge Basadre Grohmann de Tacna”; desarrollé una
metodologia basica con un disefio no experimental descriptivo y llegd a las

siguientes conclusiones:

“Que, la programacion de abastecimiento influye significativamente en la gestion
de logistica de la Universidad Nacional Jorge Basadre Grohmann. Esta afirmacion
se ve corroborada en el desarrollo de la tesis, como explicacion de los resultados
obtenidos a través de las técnicas e instrumentos aplicados y desarrollados, para

el sustento de la hipotesis general.

El nivel de desempeiio de la gestion de logistica de la Universidad Nacional
Jorge Basadre Grohmann no es eficiente. El resultado del instrumento aplicado

arroja falta de cumplimiento de las actividades y objetivos de la Oficina de Logistica
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y Servicios de la UNJBG. De esta manera las ultimas hipotesis especificas

planteadas son corroboradas.

(Muiioz, 2016), en su tesis titulada “Mejora continua de procesos de compra en
el sistema de abastecimiento de la red asistencial de Essalud — Junin”, en la
Universidad Nacional del Centro del Peru en el departamento de Junin, teniendo
como objetivo general “Determinar la influencia de la mejora continua de procesos
de compra en el sistema de abastecimiento de la Red Asistencial de Essalud Junin”,
desarroll6 una metodologia aplicada con un disefio descriptivo-explicativo y llegé a

las siguientes conclusiones:

Asimismo, que la la mejora continua de procesos de compra influye
positivamente en el sistema de abastecimiento en la Red Asistencial de Essalud
Junin, debido a que a bajo nivel de mejora continua de procesos de compra existe
deficiente gestion en el sistema de abastecimiento, demostrado mediante el célculo
de la media aritmética y la prueba Chi cuadrado; la mejora en las solicitudes de
compra, en los procedimientos administrativos y en la calificacion del personal
influyen positivamente en el sistema de abastecimientos de la Red Asistencial de

Essalud Junin.

La mejora en la calificacion profesional de los trabajadores tiene influencia
positiva en el sistema de abastecimiento de la Red Asistencial de Essalud Junin.
Existe mayor nivel de acuerdo con la mejora en la calificacion profesional cuando
se encuentra mayor nivel de calidad en la gestion del sistema de abastecimiento,

resultado con alto nivel de significancia.

Izquierdo, (2019), en su tesis titulada “Mejora de abastecimiento de productos y
servicios criticos para la mineria”, elaborada en la Universidad Peruana de Ciencias
Aplicadas en el departamento de Lima, teniendo como objetivo general
“Reestructuracion del sistema de abastecimiento de los productos y servicios,
incidira en reducir las demoras en la entrega de los insumos, reducir las deudas por
falta de ingreso, mejorar el sistema logistico de abastecimiento”, la metodologia
descriptiva-explicativa con un disefilo no experimental y llego a las siguientes

conclusiones:
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Luego de realizar la reestructuracion del sistema de abastecimiento, los 21 dias
de retraso promedio para la entrega de los productos en Mina, se iran reduciendo
paulatinamente, y el material critico o0 mas importante estard mensualmente en la

primera semana de cada mes, para que no paren las operaciones.

El tiempo dilatado en la entrega del material o insumos incide significativamente
en cronograma de actividades de la empresa minera, ocasionando la presencia de
alteraciones en el funcionamiento de la empresa que provocan disrupciones en sus
operaciones cotidianas, dicha falencia puede ser catalogado de riesgo, ya que
afecta a las operaciones cotidianas de la cadena de suministro de la empresa

minera.

El sistema de pedidos mensuales no reestructurado para los pedidos mensuales
incide significativamente en la operatividad de la cadena de gestién del

abastecimiento, provocan disrupciones en sus operaciones cotidianas.

Sanchez & Holguin, (2019), en su tesis titulada “Gestion del abastecimiento y su
relacion con la distribucion en la empresa Inversiones Anny, Tarapoto 2018”, en la
Universidad Cesar Vallejo en el departamento de San Martin, teniendo como
objetivo general “Determinar la relacién de la Gestion de Abastecimiento con la
distribucion en la empresa Inversiones ANNY Tarapoto 2018”, desarroll6 una
metodologia transversal-descriptiva-correlacional con un disefio no experimental y

llego a las siguientes conclusiones:

Existe una relacion significativa de 0,765 entre la gestidn de abastecimiento y
distribucion en la empresa Inversiones, Tarapoto 2018. Por otra, la relacion de las
variables fue correlacion positiva media a través de la prueba estadistica. Asi se da
positivo la hipotesis planteada “gestion de abastecimiento se relaciona directa y
significativamente con la distribucién en la empresa Inversiones, Tarapoto 2018. Y

se rechaza la HO y se acepta la Hi.

Se demostré que en la empresa Inversiones ANNY, Tarapoto 2018; el 53%
indicaron que la distribucién es “inadecuada”. Sin embargo, el 20% manifestaron
que la distribucién es regular y solo 27% que es adecuada la distribucion. De alguna
manera indica que la distribucibn como tal, no esta siendo distribuida de forma

eficiente, ya que presenta algunas deficiencias tales como: no se verifica el estado
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de los medios de transporte de los productos y tampoco se emplean medios de
transporte de la misma institucion para realizar el respectivo reparto a las

Instituciones Educativas.

(Cobefias, 2018), en su tesis titulada “IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
LEAN PARA MEJORAR LA GESTION DE INVENTARIOS DE EXISTENCIAS DE
UNA EMPRESA MINERA”, en la Universidad Ricardo Palma en el departamento
de Lima, teniendo como objetivo general “Determinar como la implementacion de
las Herramientas Lean permita mejorar la Gestion de Inventarios de Existencias de
los almacenes de una empresa minera”, desarroll6 una metodologia aplicada-

explicativa con un disefio experimental y llego a las siguientes conclusiones:

En la investigacion se sefiala que la filosofia Lean es coherente con los planes
estratégicos desarrollados por las gerencias de las mineras y su actual necesidad
de garantizar el uso eficiente de los recursos. Se ha comprobado que es posible
aplicar técnicas Lean de forma transversal, de tal forma que involucre a todos los
almacenes de la minera y pueda ser considerada mas como una filosofia de gestion
gue como un mero cumulo de técnicas a aplicar, reflejo de ello es ahorro generado
Post Test desde el afio 2013 hasta el 2016 que ascendio en total a $ 384794.97.

1. (Gomez, 2014) LA PROGRAMACION DE ABASTECIMIENTO Y SU
INCIDENCIA EN LA GESTION DE LOGISTICA EN LA UNIVERSIDAD
NACIONAL JORGE BASADRE GROHMANN DE TACNA.

2. (Mufioz, 2016) MEJORA CONTINUA DE PROCESOS DE COMPRA EN
EL SISTEMA DE ABASTECIMIENTO DE LA RED ASISTENCIAL DE
ESSALUD — JUNIN.

3. (Izquierdo, 2019) MEJORA DE ABASTECIMIENTO DE PRODUCTOS Y
SERVICIOS CRITICOS PARA LA MINERIA.

4. (Sanchez & Holguin, 2019) GESTION DEL ABASTECIMIENTO Y SU
RELACION CON LA DISTRIBUCION EN LA EMPRESA INVERSIONES
ANNY, TARAPOTO 2018.
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5. (Cobefias, 2018) IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN PARA
MEJORAR LA GESTION DE INVENTARIOS DE EXISTENCIAS DE UNA
EMPRESA MINERA.

2.1.2. Antecedentes Internacionales

(Chaparro, 2013), en su tesis titulada “PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL
SISTEMA DE ABASTECIMIENTO Y ALMACENAMIENTO DE LA EMPRESA
PLASTIFERGQO?”, en la Pontificia Universidad Javeriana en la ciudad de Bogota —
Colombia, teniendo como objetivo principal “Disefiar una propuesta de
mejoramiento para el sistema de abastecimiento y almacenamiento de la empresa
Plastifergo LTDA, que le permita aumentar la eficiencia de los procesos internos
del eslabén de aprovisionamiento.”, desarrollo una metodologia basica con un

disefio experimental y llego a las siguientes conclusiones:

Por medio de un sistema de informacién basico entre Excel y Access, se logra
gue la empresa conserve la informacién de valor, tenga un manejo simple de esta
informacion, mantenga bases de datos, evalle decisiones y automatice procesos

gue actualmente se hacen de manera manual y con un margen de error alto.

Por medio de la implementacion de las propuestas de sistema de
almacenamiento y sistema de informacion se logra disminuir el costo de poner una
orden de pedido al proveedor en $12.491, ya que el proceso se descentralizara y
se ahorra el tiempo de intervencion de la duefia de la empresa, disminuyendo

notablemente el costo de la operacién.!

(Mufioz, 2017), en su tesis titulada “lMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
DE LEAN MANUFACTURING EN EL AREA DE CONTROL DE CALIDAD DE LA
EMPRESA MADERAS ARAUCOQ”, en la Universidad Austral de Chile, en la ciudad
de Puerto Montt — Chile, teniendo como objetivo principal “Elaborar una propuesta
de mejora para la gestion del Area de Control de Calidad de la Empresa Maderas
Arauco, Planta San José de la Mariquina, mediante la integracion de herramientas

de Lean Manufacturing con el fin de lograr un mejor uso de los recursos
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disponibles.”, desarrollé una metodologia aplicada con un disefio experimental y

llegd a las siguientes conclusiones:

Al momento de determinar las herramientas Lean a utilizar, se detectaron los
desperdicios y clasificaron de acuerdo con sus diferentes tipos, para luego
relacionar con el tipo de herramienta Lean que seria la mas adecuada de acuerdo
con el tipo de desperdicio correspondiente, en donde se pudo determinar las
herramientas a usar, las cuales son: 5S, Control Visual y trabajo estandarizado.

La propuesta implementada con la herramienta de trabajo estandarizado
correspondio a la realizacion de un instructivo de trabajo seguro, con el fin de
establecer un estandar de los pasos a seguir para la realizacion de las inspecciones
del area y con eso ofrecer una ayuda para los trabajadores nuevos o reemplazantes

del area.?

(Benavides, Manrique, & Pelaez, 2015), en su tesis titulada “DISENO DE UN
MODELO DE ABASTECIMIENTO DE INSUMOS PARA LA GESTION DE
COMPRAS DE LA EMPRESA SALSAS ADEREZOS S.A”, en la Universidad de
Medellin en la ciudad de Medellin - Colombia, teniendo como objetivo principal de
“‘Realizar el disefio de un modelo de abastecimiento para insumos en la empresa
SALSAS Y ADEREZOS S.A”, desarroll6 una metodologia basica con un disefio

experimental y llego a las siguientes conclusiones:

Para llevar a cabo el cumplimiento de los objetivos y metas que busca la empresa
SALSAS Y ADEREZOS S.A, y en general, que busca cualquier empresa es
indispensable una coordinacion logistica integrada a través de toda la cadena de
suministro, pues es ésta quien garantiza que se cumplan a cabalidad todas las
operaciones necesarias para el abastecimiento de materiales con el cual se
pretende satisfacer las necesidades de los clientes, que al final son siempre la

razon de ser de cualquier tipo de empresa.

Los encargados de cada uno de los procedimientos que se llevan a cabo a través
de toda la cadena de abastecimiento deben estar siempre en constante
comunicacioén, con el fin de coordinar los procesos que se llevan a cabo e identificar

asi, de manera mas facil, posibles errores que se cometan durante el proceso.3
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(Aguirre, 2014), en su tesis titulada “ANALISIS DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING PARA LA ELIMINACION DE DESPERDICIOS EN LAS
PYMES”, en la Universidad Nacional de Colombia en la ciudad de Medellin,
teniendo como objetivo principal de “Analizar las herramientas Lean Manufacturing
para la eliminacion de desperdicios en las Pymes con el fin de mejorar su
productividad, medida en sus niveles de produccién.”, desarrollé una metodologia

aplicada con un disefio experimental y llegé a las siguientes conclusiones:

Se concluye sobre la presencia de una serie de problematicas, incluidas las
mudas, que interfieren sobre el correcto desempefio del sistema productivo. De otro
lado se evidencié como las herramientas Lean Manufacturing, ante su gran abanico
de posibilidades, resultan ser las mas utilizadas y promovidas por el medio.
Herramientas como el andlisis interno y analisis externo de una matriz DOFA
representan puntos de referencia diagndstica para la caracterizacion de uno de los
ejes centrales de la tesis, la Pyme (...) Complementado con el estado del arte, se
tiene que el uso de la teoria Lean Manufacturing (54%), es el principal motivo de
investigacion y publicacion, seguido se encuentra el diagndstico de la empresa
(11%) al igual que otro tipo de teorias (mercadeo, economias politicas, entre otras).
Bajo este hallazgo se puede resaltar papel de los fundamentos tedricos y de
validacion preliminar al momento de generar el desarrollo investigativo en los

diferentes campos de estudio.*

(Rios, 2014), en su tesis titulada “ANALISIS DEL ABASTECIMIENTO
NACIONAL E INTERNACIONAL DE ACERO INOXIDABLE PARA LA EMPRESA
COMPLEMENTOS INDUSTRIALES”, en la Universidad EAFIT en la ciudad de
Medellin - Colombia, teniendo como objetivo principal de “Proponer un plan de
abastecimiento de aceros inoxidables a la empresa Complementos Industriales S.
A, con sede en la ciudad de Cartagena, a través de un estudio comparativo de
proveedores nacionales e internacionales con el fin de determinar la mejor manera
de hacer dicho abastecimiento”, desarrollé una metodologia descriptiva-explicativa

con un disefio no experimental y lleg6 a las siguientes conclusiones:
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La empresa tendria un plan de contingencia para cubrir urgencias de sus clientes
actuales y los pedidos de nuevos clientes que podrian llegar a afectar los consumos

y niveles de inventarios de la empresa.

Reduciria el nivel de dependencia de proveedores, ya que anteriormente la
empresa contaba con dos o tres proveedores nacionales, y pasaria a tener una
base de datos compuesta por quince proveedores internacionales y ocho

proveedores nacionales. °

1. (Chaparro, 2013) PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL SISTEMA DE
ABASTECIMIENTO Y ALMACENAMIENTO DE LA EMPRESA
PLASTIFERGO.

2. (Mufioz, 2017) IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE LEAN
MANUFACTURING EN EL AREA DE CONTROL DE CALIDAD DE LA
EMPRESA MADERAS ARAUCO.

3. (Benavides, Manrique, & Pelaez, 2015) DISENO DE UN MODELO DE
ABASTECIMIENTO DE INSUMOS PARA LA GESTION DE COMPRAS DE
LA EMPRESA SALSAS ADEREZOS S.A.

4. (Aguirre, 2014) ANALISIS DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING PARA LA ELIMINACION DE DESPERDICIOS EN LAS
PYMES.

5. (Rios, 2014) ANALISIS DEL ABASTECIMIENTO NACIONAL E

INTERNACIONAL DE ACERO INOXIDABLE PARA LA EMPRESA
COMPLEMENTOS INDUSTRIALES.
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2.2.Bases tedricas de las variables

2.2.1. Bases tedricas de la variable independiente: Lean

Manufacturing

* Antecedentes historicos

Antes de irnos al concepto del lean Manufacturing nos centraremos en sus inicios
y cOmo surgi6 de la necesidad de eliminacion de despilfarros como en la acepcion

gue nos argumenta lo siguiente:

“Después de la Segunda Guerra Mundial se produjo una gran expansion de las
organizaciones de produccién en masa, en parte alentada por la politica exterior
norteamericana, que respondia a criterios puramente economicistas de aumento
de la demanda agregada y la estabilidad de sus mercados. (...) Pero lo cierto es
que esta filosofia de trabajo nacio justo en la mitad del siglo XX en la Toyota Motor
Company, concretamente en la sociedad textil del grupo. Efectivamente, a finales
de 1949, un colapso de las ventas obligé a Toyota a despedir a una gran parte de
la mano de obra después de una larga huelga. En la primavera de 1950, un joven
ingeniero japonés, Eiji Toyoda, realiz6 un viaje de tres meses de duracion a la planta
Rouge de Ford, en Detroit, y se dio cuenta de que el principal problema de un

sistema de produccién son los despilfarros.” (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 4)

Tal y como lo argumentan Rajadell & Sanchez, (2010) los desperdicios en las
empresas, llamese mudas u operaciones innecesarias son una plaga para

produccion, pueden generar retrasos y paralelo a eso “n” imprevistos.

“Después de la crisis del petréleo de 1973, se impuso en muchos sectores el
nuevo sistema de produccion ajustada (lean Manufacturing), de manera que
empez6 a transformar la vida econdmica mundial.” (Rajadell & Sanchez, 2010, péag.
4)

* El concepto de lean Manufacturing

Introduciéndonos en el concepto del Lean Manufacturing cabe resaltar que tiene
diferentes terminologias que han adoptado a lo largo de los afios diferentes

empresas y diversos autores del tema en cuestién que “dependiendo de la industria
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o del autor se encontraran traducciones como produccion/fabricacion delgada,
ajustada, agil, esbelta o incluso, sin grasa. Por otra parte, las empresas han
adaptado como universales palabras en inglés o japonés que han pasado a ser
parte del vocabulario técnico de las empresas que adoptan metodologia Lean.”
(Hernandez & Vizan, 2013, pag. 10)

Algunos autores tienen sus puntos de vista frente a la definicion de Lean

Manufacturing, como la acepcion que indica lo siguiente:

“El lean Manufacturing tiene por objetivo la eliminacion del despilfarro, mediante
la utilizacién de una coleccion de herramientas (TPM, 5S, SMED, kanban, kaizen,
heijunka, jidoka, etc.), que se desarrollaron fundamentalmente en Japon. Los
pilares del lean Manufacturing son: la filosofia de la mejora continua, el control total
de la calidad, la eliminacién del despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial
a lo largo de la cadena de valor y la participacion de los operarios.” (Rajadell &
Sanchez, 2010, pag. 1)

De todo lo antes mencionado se puede definir al Lean Manufacturing como un
util “modelable”, capaz de funcionar de acuerdo realidad de cualquier empresa o
industria, posee distintas herramientas las cuales tienen distintas funcionalidades,
algunas de ellas se pueden aplicar a dicha realidad y otras no, pero lo que hace al
lean Manufacturing una herramienta completa es que a pesar de que no se puedan
aplicar absolutamente todas las herramientas a una situacion, siempre va a existir

alguna que nos ayude a mejorar sustancialmente nuestros imprevistos.
* Concepto de despilfarro vs valor afladido

“El valor se afade cuando todas las actividades tienen el unico objetivo de
transformar las materias primas del estado en que se han recibido a otro de superior
acabado que algun cliente esté dispuesto a comprar. Entender esta definicion es
muy importante a la hora de juzgar y catalogar nuestros procesos. El valor afiadido
es lo que realmente mantiene vivo el negocio y su cuidado y mejora debe ser la
principal ocupacion de todo el personal de la cadena productiva.” (Herndndez &
Vizéan, 2013, pag. 21)
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Profundizando el concepto antenior definamos que una operaciéon es algo que
agrega un valor al sistema, sin embargo el valor afiadido roza diractamente con el
concepto de mejora continua, es decir que a medida que se va realizando
operaciones comunes, vamos aprendiendo a como hacerlas en menor tiempo y de

la mejor manera y es ahi cuando las adoptamos y surge el valor afiadido.

2.2.1.1. Dimensién 1: Mejora continua

* Concepto de mejora continua 'y KAIZEN

“La mejora continua se basa en la lucha persistente contra el desperdicio. El pilar
fundamental para ganar esta batalla es el trabajo en equipo bajo lo que se ha venido
en denominar espiritu Kaizen, verdadero impulsor del éxito del sistema Lean en
Japon. Kaizen significa “cambio para mejorar”; deriva de las palabras KAI-cambio
y ZEN-bueno. Kaizen es el cambio en la actitud de las personas. Es la actitud hacia
la mejora, hacia la utilizacion de las capacidades de todo el personal, la que hace

avanzar el sistema hasta llevarlo al éxito.” (Herndndez & Vizan, 2013, pag. 27)

“La mejora continua es una filosofia que trasciende a todos los aspectos de la
vida, no solo al plano empresarial ya que en general, el ser humano tiene la
necesidad de evolucionar hacia la autoperfeccionamiento. El slogan “siempre hay
un meétodo mejor” consiste en un progreso paso a paso con pequefias aportaciones
gue se van acumulando y que van mas alla de lo estrictamente econémico. El
proceso de la mejora continua propugna que cuando aparece un problema el
proceso productivo se detiene para analizar las causas, tomar las medidas
correctoras, y su resolucion aumenta la eficiencia del sistema productivo.” (Rajadell
& Sanchez, 2010, pags. 12,13)
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Innovacioéon

Continua

Figura 1: Mejora continua
Fuente: Lean Manufacturing. La evidencia de una necesidad, Rajadell & Sanchez (2010)

* Una continuacion de la rueda de Deming

“Deming destaco la importancia de la constante interaccidn entre investigacion,
disefio, produccion y ventas en la conduccion de los negocios de la compafia. Para
llegar a una mejor calidad que satisfaga a los clientes, deben recorrerse
constantemente las cuatro etapas, con la calidad como el criterio maximo. Después,
este concepto de hacer girar siempre la rueda de Deming para lo mejor, se extendio
a todas las fases de la administracion y se vio que las cuatro etapas de la rueda

correspondian a acciones administrativas especificas.” (Imai, 2001, pags. 96,97)
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Plan

(Planear)

Check

(Verificar)

Figura 2: Ciclo PDCA o ciclo Shewhart (o de Deming)
Fuente: Direccion de Operaciones, Nufiez, Guitart & Baraza (2014)

1) El primer paso es la planificacion de la mejora, es decir, definir el problema, el
equipo responsable de solucionarlo y los recursos necesarios.

2) La segunda fase es la ejecucién, donde se tratara de formar y entrenar al
personal responsable de los proyectos de mejora y poner en practica las
actividades necesarias para llevar a cabo la mejora planificada.

3) La etapa de revision es la tercera fase, donde se evalla la ejecucién y se ve
si se han producido las mejoras planificadas o si es necesario corregir algun

aspecto negativo que haya podido surgir en la fase anterior.

4) El cuarto paso, la accion, pretende la estandarizacion de la mejora
conseguida, de manera que no se vuelva a repetir el problema que se ha

solucionado.

“Sin embargo, este proceso no se ha acabado. El ciclo se repite continuamente
de manera que, conseguido un nivel de calidad mejor que el anterior, ahora hay
que iniciar de nuevo el ciclo para lograr nuevos niveles superiores de calidad.”
(NURAez, Guitart, & Baraza, 2014, pag. 262)

“Para la implantacion de la filosofia kaizen, se crean unos grupos de trabajo,
formados por técnicos, supervisores y operarios que aportan, desarrollan e

implantan sus propias ideas dentro de su area de influencia. Los equipos se reunen
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de forma continuada, durante la jornada laboral y el lider lean (escogido libremente
entre sus miembros) distribuye el trabajo a realizar. La reunion se desarrolla segun
los principios del Ciclo de Deming o PDCA: observacion de los puntos débiles de la
situacién actual, andlisis, propuesta de mejora, prueba de mejora e implantacion
definitiva. Las normas de conducta en las reuniones son: asistencia obligatoria,
levantar la mano para hablar, mantener la mente abierta y un espiritu positivo,
entender lo que se dice, evitar conversaciones al margen y temas personales,
divertirse durante la reunion y respetar las opiniones de los demas.” (Rajadell &
Sanchez, 2010, pag. 14)

Se puede aseverar que para tener el espiritu kaizen dentro de una empresa es
indispensable que en los departamentos existan equipos de trabajo sélidos, los
miembros de este equipo a medida que van desenvolviéndose en su puesto de
trabajo, también van desarrollando metodologias que ayudan a la optimizacion de
las funciones, dichas metodologias deben ser compartidas para la correcta
retroalimentacion, de esta manera el equipo generara nuevas ideas y por lo tanto

serdn mas eficientes.

2.2.1.2. Dimensién 2: Control de calidad

“El control de calidad consiste en el desarrollo, disefio, produccion,
comercializacién y prestacion del servicio de productos y servicios con una eficacia
del coste y una utilidad 6ptimas, y que los clientes compraran con satisfaccion. Para
alcanzar estos fines, todas las partes de una empresa (...) tienen que trabajar
juntos. Todos los departamentos de la empresa tienen que empefiarse en crear
sistemas que faciliten la cooperacion y en preparar y poner en practica fielmente

las normas internas.” (Ishikawa, 1994, pag. 2)

“Las palabras Control Total de la Calidad fueron empleadas por primera vez por
el norteamericano Feigenbaum, en la revista Industrial Quality Control en mayo de
1957, donde exponia que todos los departamentos de la empresa, deben implicarse
en el control de la calidad, porque la responsabilidad del mismo recae en los

empleados de todos los niveles.” (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 14)
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Todos los departamentos participan del control de calidad. El control de calidad
durante la fabricacion (mediante el autocontrol y otras técnicas) reduce los costes
de produccion y los defectos, garantizando los costes bajos para el consumidor y
la rentabilidad para la empresa.

Todos los empleados participan del control de la calidad, pero también se
incluyen en esta actividad, proveedores, distribuidores y otras personas

relacionadas con la empresa.

El control de la calidad se encuentra totalmente integrado con las otras funciones
de la empresa. (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 14)

Tal como la acepciéon de Rajadell & Sanchez se resalta la importancia de tener
un sistema de calidad y a su vez el compromiso de todos para que funcione; a
continuacion, se cita otro argumento que resalta el sistema de calidad con el

compromiso de los demas.

“Un sistema de calidad puede ser un medio ideal para crear una cultura de
calidad orientada a satisfacer las necesidades y expectativas del cliente. Sus dos
principios béasicos, imprescindibles para su mantenimiento a largo plazo son: el
compromiso de la alta direccién y la involucracion del resto del personal.” (Tari,
2000, pag. 39)

* Estructura para la calidad

De acuerdo a Spencer citado por (Tari, 2000, pag. 59) indica que “la implantacion
de un sistema de calidad requiere ademas la existencia de una estructura adecuada
para ello. Generalmente, la estructura tipica de la organizacion esta sustentada por
una jerarquia vertical donde las érdenes fluyen de arriba a abajo y existen limites
entre las areas funcionales. Sin embargo, bajo un sistema de direccion de la
calidad, la comunicaciéon es ademas horizontal y se eliminan estas barreras

interdepartamentales”.

Se puede afirmar que el control de calidad esta presente en cada parte del
sistema, por un lado la alta direccion exige buscar proveedores que brinden
insumos de calidad, a su vez los operarios también tienen la obligacion se asegurar
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la calidad de los insumos y herramientas, e incluso equipos de proteccion personal

gue se les esta entregando.

* Algunos malentendidos sobre el Control de Calidad y el Control de
Calidad Total

Algunas ideas falsas sobre el CC y el CCT son:

- EI CC consiste en hacer mas rigurosa la inspeccion

- ElI CC quiere decir elaborar normas.

- ElI CC consiste en preparar graficos de control.

- EICC es estadistica.

- EI CC quiere decir estudiar una cosa dificil.

- EI CC se puede dejar en manos de la seccién de inspeccion.

- EI CC es una cosa que hace la seccion de CC.

- EI CC se puede dejar en manos de la fabrica.

- ElI CC se puede dejar en manos del puesto de trabajo.

- EI CC no tiene nada que ver con el departamento de administracion.

- EI CC cuesta dinero.

- En este momento estamos ganando dinero, as que no necesitamos nada
parecido al CC.

- Estamos realizando actividades de los circulos de CC, as que tenemos
gue estar haciendo el CCT.

- Una campafia de CC consiste en las actividades de los circulos de CC.
Mientras realicemos actividades de los circulos de CC, lo estamos
haciendo bien.

- Nuestra empresa no necesita actividades de los circulos de CC.

- EI CC no tiene nada que ver conmigo.

(Ishikawa, 1994, pag. 5)

Definamos al control de calidad como un todo necesario que va desde la
obtencion de los insumos hasta el producto final, nuestro producto va a depender

de que insumos, estemos utilizando y para ellos debemos cerciorarnos que
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cumplen con los estandares de calidad (para ello también debemos estudiar a
nuestros proveedores). Ahora, plasmandolo a la realidad de nuestra empresa la
cual brinda servicios, de igual manera es sumamente importante saber elegir a
nuestros proveedores ya que lo que utilicemos para realizar las labores, va a

repercutir en la calidad del producto final.

2.2.1.3. Dimension 3: Eliminacion del despilfarro

“Se entiende por despilfarro todo aquello que no afade valor al producto, como
por ejemplo las sobreproducciones, la existencia de stock, el transporte de
materiales, el tiempo de fabricacién de productos defectuosos, la inspeccién de la
calidad, el uso de procesos inadecuados, la preparacion de la maquinaria o los
movimientos inutiles de los operarios.” (Rajadell & Sdnchez, 2010, pag. 18)

“En el entorno Lean se define “despilfarro” como todo aquello que no afiade valor
al producto o que no es absolutamente esencial para fabricarlo. No se debe cometer
el error de confundir desperdicio con lo necesario, es decir, cuando identificamos
una operacién o proceso como desperdicio, por no afiadir valor, asociamos dicho
pensamiento a la necesidad de su inmediata eliminacién y eso nos puede crear
confusién y rechazo. Cabe sefalar que existen actividades necesarias para el
sistema o proceso aunque no tengan un valor afladido. En este caso estos

despilfarros tendran que ser asumidos.” (Hernandez & Vizan, 2013, pag. 21)

Se hace énfasis a la importancia de la correcta identificacion de operaciones que
no afiaden valor a las labores que realizamos, si bien es cierto queremos ser lo mas
productivos que podamos pero no es cuestion de jvolvernos locos! eliminando
operaciones que creemos innecesarias, por ejemplo si vamos a realizar trabajos de
soldadura es indispensable saber si el electrodo esta en condiciones de ser usado,
no podemos empezar a trabajar y creer que ahorramos tiempo sin hacer las

inspecciones respectivas.

Ahora un concepto muy importante es el de (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 18)
los cuales nos argumentan que el justo a tiempo no es exclusivamente un

procedimiento de control de materiales y stocks, valido Unicamente para grandes
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companias multinacionales, sino una filosofia de gestion, cuyo objetivo principal es

la eliminacion de cualquier despilfarro.

Existen muchos conceptos de distintos autores y se hace hincapié que tienen su
propia perspectiva frente a esta filosofia la cual no pasa desapercibida en la
traduccion de las palabras, por sus siglas lo veremos reflejado como JIT (Just in

time) o JAT (Justo a tiempo).

* Concepto de Justo a tiempo

“Es una filosofia industrial, de eliminacion de todo lo que implique desperdicio
en el proceso de produccién desde las compras hasta la distribucion. Con una
filosofia JAT bien ejecutada, la empresa puede hacer de su fabricacion un arma

estratégica.” (Hay, 2003, pag. xi)

“El JAT ayuda a eliminar pasos que no agregan valor, para que asi aumente el
porcentaje de los pasos fabriles que si agregan valor; asimismo, ayuda a asegurar
gue se dedique una mayor parte del tiempo de fabricacion a tareas que realmente

agregan valor.” (Hay, 2003, pags. 15,16)

“Con el JIT se pretende fabricar los articulos necesarios en las cantidades
requeridas y en el instante preciso, asi por ejemplo, un proceso productivo se dice
que funciona en JIT cuando dispone de la habilidad para poner a disposicién de sus
clientes “los articulos exactos, en el plazo de tiempo y en las cantidades
solicitadas”. El periodo de tiempo que preocupa al cliente es el plazo de entrega
(lead time), es decir el tiempo transcurrido desde que el cliente pasa un pedido
hasta que recibe el material. Este es el tiempo de que dispone el cliente para
planificar sus compras y l6gicamente éste estara mas satisfecho cuanto menor y

mas fiable sea el plazo de entrega.” (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 15)
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Figura 3: Lead Time
Fuente: Lean Manufacturing. La evidencia de una necesidad, Rajadell & Sanchez (2010)

Simplemente, JIT es entregar los articulos correctos en el tiempo indicado en las
cantidades requeridas. El JIT provee tres elementos basicos para cambiar el

sistema de produccién de una compafia:

- El flujo continuo: El cual es tipicamente utilizado en el concepto de la
cedula, permite a los materiales que fluyan de operacién en operacion y
mejora la comunicacion entre operadores.

- Takt time: El cual marca el paso a seguir dentro del proceso.

- El sistema jalar (kanban): Permite a los materiales/productos fluir sin
ningun inventario o dentro de un rango minimo de inventario en proceso.
(Villasefior & Galindo, 2007, pag. 73)

El concepto de justo a tiempo no es exclusivamente un procedimiento de control
de materiales y stocks, valido Unicamente para grandes compaiiias
multinacionales, sino una filosofia de gestién, cuyo objetivo principal es la
eliminacién de cualquier despilfarro y la utilizacion al maximo de las capacidades

de todos los empleados. (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 18)

Como ya se sabe, el Just in time es una filosofia que vela por el cumplimiento de
los tiempos eliminando tareas que no agregan ningun valor; como estamos en una

problematica de abastecimiento, en este caso se tiene que tener la cartera de
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proveedores lista ya que trabajamos en base a pedidos de servicio; una vez
tengamos el pedido inmediatamente se debe realizar la lista de materiales a utilizar
y solicitarlos al proveedor los que aun no tengamos disponibles, asi el periodo de
tiempo para la realizacion del trabajo no se ve afectado y se lograra entregar el

producto final en la fecha pactada.

* Concepto clave entre Push y Pull

Los sistemas push quedan desplazados por los de tipo pull (tirar de la
produccion). Esta evolucion permite pasar de vender lo que se produce a producir
lo que se ha vendido. (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 18)

Esto nos dice que con el sistema Pull (Jalar la produccion) vamos a producir en
base a nuestra denamanda, en nuestro contexto seria en base a las operaciones
gue necesitamos hacer para acabar el proyecto; ciertamente seria conveniente
acabar el proyecto lo méas rapido posible por ellos debemos mandar todos los
materiales necesarios o mas pronto y “jalar la produccién” lo mas que se pueda.

En promedio los proyectos para las Bambas estan destinados a acabarse en 20
dias, si no ocurre ningun imprevisto como las condiciones de clima o demoras de
algun tipo, entonces el proyecto se acabaria en 15 dias, pero no es muy comdn

acabarlo en ese tiempo.

Soh S soh

- . -~ - ” - — — » -~~~
Operacion 1 Operacion 2 Operacion 3
e | o
Flujo de material Flujo de informacién
— - -

Figura 4: Sistema Pull
Fuente: Lean Manufacturing. La evidencia de una necesidad, Rajadell & Sanchez (2010)

¢ Definicion de Kanban

“Se denomina Kanban a un sistema de control y programacion sincronizada de
la produccion basado en tarjetas (en japonés, Kanban), aunque pueden ser otro
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tipo de sefales. Utiliza una idea sencilla basada en un sistema de tirar de la
produccion (pull) mediante un flujo sincronizado, continuo y en lotes pequefios,
mediante la utilizacion de tarjetas. Kanban se ha constituido en la principal
herramienta para asegurar una alta calidad y la produccion de la cantidad justa en

el momento adecuado.” (Hernandez & Vizan, 2013, pag. 75)

“‘Kanban en japonés significa, sefial o cartel de tienda, pero en el contexto del
sistema de produccion de Toyota significa un pequefio signo enfrente del operario
(una tarjeta, una caja vacia, un fax, etc.), que le marca la necesidad de producir.”
(Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 94)

* Propositos del sistema Kanban

1. Prevenir la sobreproduccion (y la sobretransportacién) de materiales entre
todos los procesos de produccion.

2. Proporcionar instrucciones especificas entre los procesos (...). Kanban
logra esto mediante el control del tiempo de movimiento de materiales y
la cantidad de material que se transporta.

3. Servir como una herramienta de control visual para los supervisores de
produccion y para determinar cuando la produccién va por debajo o por
arriba de lo programado. Con una mirada rapida al dispositivo que tiene
el kanban en el sistema, se puede ver si el material y la informacion estan
fluyendo acorde a lo planeado o existen anormalidades.

4. Establecer una herramienta para el mejoramiento continuo. Conforme
pase el tiempo, la reduccion planeada de los kanbans en el sistema sera
directamente igual a la reduccion de inventarios y proporcional a la
disminucién del tiempo de entrega para los consumidores. (Villasefior &
Galindo, 2007, pag. 75)
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* Tipos de despilfarros

- Sobreproduccion: Es el resultado de fabricar mas cantidad de la
requerida o de invertir o disefiar equipos con mayor capacidad de la
necesaria. (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 22)

- Stock: El despilfarro por stock es el resultado de tener mayor cantidad
de existencias de las necesarias para satisfacer las necesidades mas
inmediatas. (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 27)

- Transporte de materiales: El desperdicio por transporte es el resultado
de un movimiento o manipulacién de material innecesario, quizas por
culpa de un layout mal disefiado. Las maquinas y las lineas de produccién
deberian estar lo mas cerca posible y los materiales deberian fluir
directamente desde una estacion de trabajo a la siguiente sin esperar en
colas de inventario. (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 24)

- Tiempo de fabricacion de productos defectuosos: El despilfarro
derivado de los errores es uno de los mas aceptados en la industria,
aunque significax una gran pérdida de productividad, porque incluye el
trabajo extra que debe realizarse como consecuencia de no haber
ejecutado correctamente el proceso productivo la primera vez. (Rajadell
& Sanchez, 2010, pag. 28)

- Inspecciones: Los procesos productivos deberian estar disefiados a
prueba de errores para conseguir productos acabados con la calidad
exigida, eliminando asi cualquier necesidad de retrabajo o de
inspecciones adicionales. (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 28)

- Movimientos inatiles: Cuantas mas veces se mueven los articulos de
un lado para otro, mayores son las probabilidades de que resulten
dafados. En las empresas de servicios estos despilfarros pueden
hacerse evidentes en procesos con varios desplazamientos evitables
entre departamentos de la empresa, viajes de profesionales, comidas y
reuniones sin rendimiento efectivo, autobuses en itinerarios u horarios en

donde no hay viajeros, etc. (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 25)
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2.2.2. Bases teodricas de la variable dependiente: Gestion de

abastecimiento

* Concepto de Abastecimiento

“‘Abastecimiento se refieren a la forma en que una comparia compra las materias
primas y otros bienes necesarios para apoyar los procesos de fabricacion y
servicios. Los procesos de abastecimiento (una forma elegante de decir compras)
van desde los articulos que se adquieren por licitacion hasta los que simplemente
se compran por catalogo. Los mejores procesos dependeran de factores como el
volumen, el costo y la velocidad de entrega.” (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009,
pags. 10,11)

e Fabricar o comprar

“Cuando una entidad empieza su vida, se debe optar por una de ellas; asimismo,
a medida que crece y afade o elimina productos y/o servicios, esas alternativas
siempre estan presentes. En este texto la diferencia entre las decisiones de fabricar
o comprar y de abastecerse en forma interna o externa (...). El abastecimiento
interno (insourcing) implica revertir una decisién anterior de compra. Una
organizacion opta por elaborar internamente una actividad, producto o servicio que
antes compraba en forma externa. El abastecimiento externo (outsourcing) revierte
una decision anterior de fabricar. De este modo, una actividad, producto o servicio
que antes se elaboraba internamente en lo sucesivo se comprara.” (Johnson,
Leenders, & Flynn, 2011, pag. 105)

* Componentes estratégicos

“El numero de oportunidades estratégicas especificas que podrian considerarse
cuando se formula una estrategia general de suministro esta limitado solo por la
imaginacion del administrador del area. Cualquier estrategia que se elija debe
incluir una determinacién de: qué, calidad, cuanto, quién, cuando, qué precio,

dénde, como y por qué.” (Johnson, Leenders, & Flynn, 2011, pags. 28, 29)
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. (Queé?

Fabricar o comprar

Estandar o especial

. ;Calidad?

Calidad o costo

Participacion del proveedor

. ¢Cuanto?

Cantidades mayores o cantidades menores
([inventario)

. iQuién?

Centralizar o descentralizar
Calidad del personal
Participacion de la alta administracion
. ¢Cuando?

Ahora o después

Sisterna de cheques en blanco
Compras a plazo

. iAqué precio?

Alto

Normal

Mas bajo

Basado en costos

Basado en el mercado
Arrendar/fabricar/comprar

. ;Donde?

Local, regional

Nacional, internacional

Grande o pequeno

Abastecimiento unico o multiple
Rotacion de proveedores alta o baja
Relaciones con el proveedor
Certificacion del proveedor
Propiedad del proveedor

. iComo?

Sistemas y procedimientos
Computarizacion

Negociaciones

Ofertas competitivas

Ofertas fijas

Ordenes en blanco/drdenes abiertas
Contratacion de sistemas

Sistema de cheques en blanco
Compras en grupo

Planeacion de las necesidades de materiales
Contratos a largo plazo

Etica

Agresivo o pasivo

Investigaciones de compras

Analisis de valor

. (Por qué?

Congruencia de objetivos
Razones de mercado
Razones internas

1. Suministro externo

2. Suministro interno

Figura 5: Preguntas sobre la estrategia de suministro
Fuente: Administracién de operaciones. Produccién y cadena de suministros, Chase, Jacobs & Aquilano (2009)

* Politica de compras

“La empresa debe considerarse como un todo organico, con una responsabilidad
social hacia los consumidores, empleados y la economia interna y externa, por ello
es necesario establecer una relacion de confianza y colaboracién con los
proveedores o0 personas que le abastecen de productos o servicios, logrando de
esta manera el cumplimiento integral de los requisitos de calidad, cantidad y precio.”
(Goémez, 1994, pag. 9)
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* Procedimiento de compras

“Es la mecanica utilizada por la empresa que va desde el establecimiento de la
especificaciones técnicas, de los materiales a comprar y la evaluacién y seleccion
de los proveedores; hasta la colocacion de la orden de compra y la obtencion del
material a satisfaccion completa y el pago oportuno. La compilacion de los
procedimientos de compras, constituye una parte fundamental del Manual de
Compras; su aplicacion permite asegurar la calidad del proceso general de compras
y fijar de una manera clara e inequivoca la politica de la empresa con sus

proveedores.” (Gémez, 1994, pag. 6)

AREAS

ACTIVIDADES COMPRAS CALIDAD OPERATIVA
O ADMON.

. Definicién de especificaciones | e

. Solicitud de oferta

. Evaluacién de la oferta

. Aprobacién de la compra

. Colocacién del pedido

. Recepcioén del pedido

. Autorizacién pago

Pago

. Estadistica de proveedores

10. Analisis del sistema

oo [N[o[naw]N]R

RSN

Tabla 1: Procedimiento de compras
Fuente: Aseguramiento de calidad en compras, Gomez (1994)

e Cadenas de suministro esbeltas

“El sistema de produccion de Toyota se ha promocionado como el ejemplo por
excelencia de un sistema de manufactura esbelta. El truco radica en aplicar esta
“‘esbeltez” a la cadena de suministro. Sin embargo, una diferencia importante es
que la empresa debe tratar ahora con clientes y proveedores independientes, en
lugar de sus propios procesos internos. Un punto de partida es crear una cadena
de suministro integrada, de la que ya se ha hablado, y aplicar sistemas esbeltos a
todos los procesos internos. Aparte de eso, se requieren tres actividades
fundamentales para tener una cadena de suministro esbelta.” (Krajewski, Ritzman,
& Malhotra, 2008, pag. 400)
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Abastecimiento estratégico: “Sin importar si la empresa es un proveedor de
servicios o un fabricante, un paso esencial es identificar los elementos o servicios
que tienen alto valor o complejidad y comprarlos a un grupo selecto de proveedores
con quienes la empresa establece una relacion estrecha. Estos proveedores
estratégicos deben ofrecer un excelente desempefio en cuanto a calidad y entrega.
Los productos basicos que tienen bajo valor pueden adquirirse siguiendo métodos
convencionales, como las licitaciones competitivas y subastas inversas.”
(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008, pag. 400)

La empresa al tener proveedores disponibles, tendra la ventaja no solo de
encontrar mas rapido el insumo que se necesite, sino que podremos escoger la
oferta del proveedor que mas nos convenga, eligiendo evidentemente el mas
econdémico (sin dejar de lado la calidad); no obstante el tener proveedores
estratégicos al que faciimente podemos llamar “proveedores fidelizados” seria muy
conveniente, ya que habria confianza de por medio y a través de eso poder llegar
a un acuerdo de reduccion de precios.

Administracion de costos: “El método tradicional para reducir los costos en la
cadena de suministro es centrarse en la reduccion de precios, la cual se logra
mediante negociaciones dificiles. Al limitar el nUmero de proveedores, el enfoque
de cadena de suministro esbelta da a la empresa mas tiempo para trabajar con sus
proveedores estratégicos a fin de reducir los costos mediante la modificacion de la
estructura de costos y no negociando los precios. En términos realistas, reducir el
margen de utilidad de un proveedor no es una estrategia eficaz a largo plazo.
Ayudar al proveedor a reducir sus costos, dejando los margenes intactos, le permite
seguir siendo rentable y también reduce los precios para el comprador.” (Krajewski,
Ritzman, & Malhotra, 2008, pag. 400)

A fin de tener un proveedor “contento” y que nosotros también lo estemos, tal
como lo afirman Krajewski, Ritzman & Malhotra nos centrariamos en nuestros
proveedores estratégicos, en teoria comprandole a ese segmento de estratégicos,
estariamos ayudando a que sus ventas aumenten, teniendo la posibilidad de reducir
Sus costos y en nuestro caso hacer un trato de reduccién de precios ya que en este

contexto la situacion es un poco mas flexible.
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Desarrollo de proveedores: “El desarrollo de una cadena de suministro esbelta
es un esfuerzo a largo plazo porque, en parte, requiere dejar de lado las
negociaciones de precios y empezar a administrar los costos. Ademas, es posible
que la empresa tenga que dedicar personal propio a trabajar con el proveedor para
lograr operaciones esbeltas. Estos esfuerzos, aunque al principio son costosos,
pueden producir mejoras espectaculares en los procesos, productividad de las
operaciones, calidad y puntualidad en la entrega. Como es légico, un esfuerzo de
esta naturaleza debe centrarse en los proveedores estratégicos de la empresa.”
(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008, pag. 400)

Tal y como argumentan Krajewski, Ritzman & Malhotra, el dedicar personal
propio es un gran esfuerzo ya que necesitas de tu personal, pero en parte si no
tienes una respuesta a tiempo del proveedor, habra despilfarros en el tiempo de
labor, por ello el dedicar personal al proveedor en principio podria ser una buena

estrategia, a su vez que fidelizamos aun mas al proveedor.

2.2.2.1. Dimension 1: Procesos logisticos

“Se refieren a las distintas maneras de trasladar ese material. En este caso,
existen varios enfoques para mover los bienes, desde el uso de barcos, camiones
y aviones hasta la entrega en mano. Por lo general se utilizan combinaciones (...).
De nueva cuenta, el mejor proceso depende de factores como el volumen, el costo
y la velocidad de transporte. Los procesos para trasladar los materiales a procesos
de manufactura o servicios se conocen como la “logistica interna” y el movimiento

a los centros de distribucién es la “logistica externa”.” (Chase, Jacobs, & Aquilano,
2009, pag. 10)

Como ya lo mencionaron Chase, Jacobs & Aquilano, uno de los factores claves
es el volumen de la compra, de manera que se debe tener una estrategia logistica
para el transporte, por ejemplo si en nuestra empresa estamos comprando una gran
cantidad de insumo para un trabajo que nos solicitaron, seria conveniente llevar
toda la carga hacia el lugar de trabajo en vez de descargarla en nuestros

almacenes; ahora, considerando que nuestra realidad es trabajar en Apurimac el
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cual posee un clima torrencial, para mantener la calidad de los materiales, se
descargaria solo una parte de los materiales y solo se dejaria en el camién lo que

se va a utilizar, ahorrandonos parte del flete.

2.2.2.2. Dimensién 2: Procesos de distribucion

“Estan relacionados con las funciones del almacén. Algunos de ellos son el
almacenaje del material, la forma en que éste es recogido y empacado para su
entrega, y los métodos para moverlo en el interior del almacén. Estas funciones
pueden ser procedimientos manuales simples o sistemas altamente automatizados
con robots y sistemas de bandas. Los procesos del abastecimiento, la logistica y la
distribucién enlazan los elementos de la cadena de suministro y deben estar muy
bien coordinados para que sean efectivos.” (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009, pag.
10)

Analizando el argumento anterior se podria afirmar que el correcto seguimiento
de los inventarios es prudencial, tanto para la entrega de productos como para el
abastecimiento de insumos de produccion, de tal caso de no tenerlo bajo control,
podria repercutir en el desconocimiento de las existencias o peor aun, retrasos en

la ejecucidn de las labores que lo requieran.

2.2.2.3. Dimension 3: Procesos de produccion y servicios

“Los procesos de produccion y servicios se vinculan con la produccion de los
bienes y los servicios que desean diferentes clases de consumidores. La enorme
variedad de productos que se requieren deriva en muchos tipos diferentes de
procesos que, por ejemplo, van desde lineas de ensamble para grandes volimenes
hasta centros de trabajo muy flexibles donde se fabrican los bienes. Por otro lado,
en el caso de los servicios, los procesos van desde el trabajo efectuado en el
pequefio despacho de un arquitecto hasta los procesos de gran volumen que se
requieren en un centro global de llamadas.” (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009, pag.
10)
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En nuestro caso brindamos servicios, en teoria no lo podemos pesar ni medir ya
gue no es algo tangible. La gran diferencia con ofrecer un producto intangible, es
que dependemos del tiempo, desde que el cliente lo pidié hasta que terminamos de
hacer el trabajo encomendado; y siempre apuntando al objetivo de entregarlo justo

a tiempo.

2.3.Definicién de términos basicos

Despilfarro: Son actividades que consumen tiempo, recursos y espacio, pero no
contribuyen a satisfacer las necesidades del cliente. (Rajadell & Sanchez, 2010,
pag. 245)

Cédula: Documento oficial en que se acredita o se notifica algo. (Real Academia
Espafiola, 2020)

Flete: Precio estipulado por el alquiler de una nave o de una parte de ella. (Real

Academia Espafiola, 2020)

Flujo continuo: Es el sistema de “mover uno, producir uno” o “mover un pequeno

lote, fabricar un pequefio lote". (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 245)

Lead Time: Es el tiempo transcurrido desde que el cliente pasa un pedido hasta

que recibe el material. (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 15)
Modelable: Ajustarse a un modelo. (Real Academia Espafiola, 2020)

Organico: Que atafie a la constitucion de corporaciones o entidades colectivas o

a sus finciones o ejercicios. (Real Academia Espafiola, 2020)

Takt Time: Es el tiempo en que una pieza debe ser producida para satisfacer
las necesidades del cliente. (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 245)

Propugnar: Defender, amparar. (Real Academia Espariola, 2020)
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II. METODOS Y MATERIALES

3.1. Hipotesis de lainvestigacion

3.1.1. Hipotesis General

e Existe influencia significativa entre el Lean Manufacturing y la Gestién de
Abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L, APURIMAC, 2019

3.1.2. Hipotesis Especificas

e Existe influencia significativa entre la Mejora Continua y la Gestion de
Abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019

e Existe influencia significativa entre el Control de Calidad y la Gestion de
Abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019

e Existe influencia significativa entre la Eliminacién del despilfarro y la
Gestion de Abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS
JML ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019
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3.2.Variables de estudio

3.2.1. Definicion conceptual

3.2.1.1. Variable independiente: Lean Manufacturing

Segun (Rajadell & Sanchez, 2010, pag. 1) y haciendo nuevamente énfasis en
este concepto clave, el lean Manufacturing tiene por objetivo la eliminacion del
despilfarro, mediante la utilizacion de una coleccion de herramientas (...) Los pilares
del lean Manufacturing son: la filosofia de la mejora continua, el control total de la
calidad, la eliminacion del despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial a lo

largo de la cadena de valor y la participaciéon de los operarios.”

3.2.1.2. Variable dependiente: Gestién de Abastecimiento

Segun (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009, pags. 9,10) gestién de abastecimiento
se refiere a la manera en que una empresa compra sus insumos, y Como manejan
la logistica de los mismos. Esta gestidén va desde los articulos que se adquieren por
licitacion hasta los que simplemente se compran por catalogo. Los mejores
procesos dependeran de factores como el volumen, el costo y la velocidad de

entrega.
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3.2.2. Definicion operacional

VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES
Planear
. _ Hacer
Mejora continua —
Verificar
Actuar
. Compromiso de las areas
Control de calidad )
Compromiso del personal
Lean

Manufacturing

Eliminacién del
despilfarro

Sobreproduccion

Stock

Transporte de materiales

Tiempo de fabricacion de
productos defectuosos

Inspecciones

Movimientos inutiles

Gestion de
Abastecimiento

Procesos logisticos

Logistica interna

Logistica externa

Almacenaje
Procesos de Recoaido
distribuciéon 9
Empacado
Procesos de Produccién
produccion y
servicios Servicios
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3.3.Disefio de la investigacion

3.3.1. Tipo y nivel de investigacion
La presente investigacion tiene por objetivo la Implementacion del Lean
Manufacturing para la Gestion de Abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L, para asi determinar la influencia entre
dichas variables, por ello se utilizara el tipo de investigacion aplicada y nivel de

investigacion correlacional-causal

Segun (Carrasco, 2008) las investigaciones aplicadas se distinguen por tener
propésitos practicos, inmediatos y bien definidos; e investiga para actuar,
transformar, modificar o producir cambios en un determinado sector de la
realidad. Para realizar investigaciones aplicadas es muy importante contar con
el aporte de las teorias cientificas, que son producidas por la investigacion

basica.

Segun (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014, pag. 157) los disefos
correlacionales-causales describen relaciones entre dos o mas categorias,
conceptos o variables en un momento determinado. A veces, Unicamente en
términos correlacionales, otras en funcion de la relacion causa-efecto (causales).
(...) Pueden limitarse a establecer relaciones entre variables sin precisar sentido

de causalidad o pretender analizar relaciones causales.

3.3.2. Disefio de la investigacion
De acuerdo a (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014, pag. 152) los disefios
no experimentales son “estudios que se realizan sin la manipulacién deliberada
de variables y en los que sélo se observan los fendmenos en su ambiente natural

para analizarlos.”

De acuerdo a Liu & Tucker citado por (Hernandez, Fernandez & Baptista,
2014, pag. 154) indica que los disefios transversales “recolectan datos en un
solo momento, en un tiempo unico. Su propédsito es describir variables y analizar
su incidencia e interrelacion en un momento dado. Es como “tomar una

fotografia” de algo que sucede.”
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Por lo tanto, la investigacion sera de disefio no experimental-transversal, ya
que se utilizaran datos en un punto determinado del tiempo de los fenbmenos
qgue ocurren al trabajar sobre los servicios solicitados por Las Bambas y que

ademas se examinara en una unica linea de tiempo.

3.4. Poblacién y Muestra de estudio

3.4.1. Poblacion
De acuerdo a con Fracica citado por (Bernal, 2010, pag. 160), poblacion es
“el conjunto de todos los elementos a los cuales se refiere la investigacion. Se

puede definir también como el conjunto de todas las unidades de muestreo.”

Por lo tanto, en esta investigacién la poblacion a considerar seran los
colaboradores que trabajan en los servicios solicitados por Las Bambas, los

cuales lo conforman 32 personas.

3.4.2. Muestra
De acuerdo a (Bernal, 2010, pag. 160), la muestra “es la parte de la poblacién
que se selecciona, de la cual realmente se obtiene la informacion para el
desarrollo del estudio y sobre la cual se efectuaran la medicién y la observacién

de las variables objeto de estudio.”

Como la poblacién estd comprendida por un bajo numero de personas, la
muestra sera la misma que la poblacién ya que al ser un nimero pequefio se no

se extraera un segmento tan reducido.
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3.5. Técnicas e instrumentos de recoleccidén de datos

3.5.1. Técnicas de recoleccion de datos
(Arias, 2006, pag. 72) Define a la encuesta como “una técnica que pretende
obtener informacion que suministra un grupo o muestra de sujetos acerca de si

mismos, o en relacién con un tema en particular.”

Por lo tanto, en esta investigacion la técnica a utilizar seré la encuesta, la cual
estara dirigida a todos los colaboradores que trabajan atendiendo las solicitudes
de servicio de Las Bambas con el fin de conocer su opinion y obtener resultados.

3.5.2. Instrumentos de recoleccion de datos
(Arias, 2006, pag. 74) Define al cuestionario como “la modalidad de encuesta
que se realiza de forma escrita mediante un instrumento o formato en papel
contentivo de una serie de preguntas. Se le denomina cuestionario
autoadministrado porque debe ser llenado por el encuestado, sin intervencion

del encuestador.”

Por lo tanto, en esta investigacion se utilizara el cuestionario como
instrumento para la recoleccion de los datos realizando incognitas acerca de las

perspectivas del trabajo que se viene desempefando.

3.6. Método de analisis de datos
Para el analisis, se tabulara la informacién a partir de los datos obtenidos en
el cuestionario, haciendo uso del programa computacional SPSS (Statistical

Packagefor Social Sciencies).

3.7. Aspectos éticos

Se aduce que todos los documentos utilizados en la tesis “Implementacion del
Lean Manufacturing para la Gestion de Abastecimiento en la empresa
INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L, APURIMAC, 2019”, son
respetados por ello se especifican las fuentes y las citas de los documentos

correspondientes para hacer valer los derechos de autor.
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V. RESULTADOS

4.1. Validacion de Instrumentos

4.1.1. Confiabilidad del instrumento por Alfa de Cronbach

Alfa de Cronbach

Alfa de Cronbach basada en
los elementos tipificados

N° de elementos

98,0%

98,0%

24

Tabla 2: Estadisticos de fiabilidad de la variable independiente: Lean Manufacturing

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Existe muy buena consistencia interna entre el item del instrumento por

tanto existe muy buena confiabilidad elaborado para el recojo de la

informacién de la presente tesis, de la variable independiente: Lean

Manufacturing es de 98,0%.

Alfa de Cronbach

Alfa de Cronbach basada en
los elementos tipificados

N° de elementos

98,9%

98,9%

14

Tabla 3: Estadisticos de fiabilidad de la variable dependiente: Gestién de Abastecimiento
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Existe muy buena consistencia interna entre los items del instrumento por

tanto existe muy buena confiabilidad elaborado para el recojo de la

informacion de la presente tesis, de la variable dependiente gestion de

Abastecimiento 98,9%.
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4.1.2. Aplicacion de la estadistica descriptiva de las variables

4.1.2.1. Variable Independiente: Lean Manufacturing

P1-VI. ¢Considera usted que realizar un plan seria beneficioso para

iniciar la implementacion de la nueva cultura llamada Lean?

PREGUNTA 1 FRECUENCIA | PORCENTAJE POS%EINDI)AJE PA(C):IFJ(I\:/EJT_LADJOE
NO SABE / NO OPINA 3 9,4 9,4 9,4
VALIDOS | gj 29 90,6 90,6 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 4: Resultado estadistico, P1-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

10

80

Porcentaje

T
MO SABE MO OPIMA

PREGUNTA 1

Figura 6: Grafico estadistico, P1-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 4 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 90.625% dijo que Si, que consideran que realizar un plan seria

beneficioso para iniciar la implementacion de la nueva cultura llamada lean, y

el 9,375 dijeron No sabe, No opina.
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P2-VI: ¢(Cree usted que un plan donde absolutamente todos
aportemos ideas seria ideal para tener una mejor vision de lo que
necesitamos?
PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 2 FRECUENCIA |PORCENTAJE | " =1 41" - o ACUMULADO
NO 2 6,3 6,3 6,3
VALIDOS | NO SABE / NO OPINA 3 9,4 9,4 15,6
Si 27 84,4 84,4 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 5: Resultado estadistico, P2-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

10

{=n)

Porcentaje

L)
MO SABE MO OFIMNA

PREGUNTA 2

Fiaura 7: Gréfico estadistico, P2-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 5 se encuestaron a 32 personas y se

observo 84,375% dijo Si, que creen que un plan donde absolutamente todos

aporten ideas seria ideal para tener una mejor vision de lo que necesitan, un
9,375% No sabe, No opina, y el 6,25% dijo que No.
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P3-VI: ¢ Cree usted que el personal operario esta en condiciones de

buscar proveedores fuera de Apurimac?

PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 3 FRECUENCIA |PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 3 9,4 9,4 9,4
i NO SABE / NO OPINA 3 9,4 9,4 18,8
VALIDOS Tg; 26 813 81,3 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 6: Resultado estadistico, P3-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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PREGUNTA 3

Figura 8: Grafico estadistico, P3-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 6 se encuestaron a 32 personas y se
observo que el 81,25% dijo que Si, que creen que el personal operario esta en

condiciones de buscar proveedores fuera de Apurimac, el 9,275% dijeron No, y

otros No saben, No opinan.
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P4-VI. ¢ Considera usted que es apto hacer que nuestros proveedores

se vuelvan estratégicos para tener una mejor comunicacion?

PREGUNTA 4 FRECUENCIA |PORCENTAJE PO'\:{/EEINDBAJE PA%E(,\:A%'\&AE‘)‘]OE
NO SABE / NO OPINA 4 12,5 12,5 12,5
VALIDOS | si 28 87,5 87,5 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 7: Resultado estadistico, P4-VI
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Porcentaje

MO SABE NO OPINA
PREGUNTA 4

Figura 9: Gréfico estadistico, P4-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 7 se encuestaron a 32 personas y se
observé que el 87,50% dijo que Si, que consideran que es apto hacer que
nuestros proveedores se vuelvan estratégicos para tener una mejor

comunicacion, y el 12,5% No sabe, No opina.
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P5-VI: ¢Considera usted que debemos constatar que se estén

cumpliendo todos los pasos en la evaluacion de los proveedores?

PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 5 FRECUENCIA PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
VALIDOS |si 32 100,0 100,0 100,0

Tabla 8: Resultado estadistico, P5-VI
Fuente: Elaboracidn propia en SPSS

Porcentaje

Sl
PREGUNTAS

Figura 10: Grafico estadistico, P5-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 8 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 100,00% dijo Si, que consideran que se debe constatar que se

estén cumpliendo todos los pasos en la evaluacion de los proveedores.
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P6-VI: ¢ Cree usted que se deben realizar informes constantes acerca

del nuevo sistema de abastecimiento?

PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 6 FRECUENCIA |PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 1 3,1 3,1 3,1
3 NO SABE / NO OPINA 3 9,4 94 12,5
VALIDOS |—
Si 28 87,5 87,5 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 9: Resultado estadistico, P6-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Porcentaje

NO SABE NO OPINA
PREGUNTA®G

Figura 11: Gréfico estadistico, P6-VI
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 9 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 87,50% dijo Si, que consideran que se deben realizar informes

constantes acerca del nuevo sistema de abastecimiento, el 9,375% No sabe, No

opina, y un 3,125% dijo que No.
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P7-VI. ¢Cree usted que se debe tener un plan de contingencia para

posibles imprevistos?

PREGUNTA 7 FRECUENCIA |PORCENTAJE PO\R/EEINDEAJE 'Z%ﬁfﬁ\l'_;g‘]g
NO SABE / NO OPINA 3 9,4 9,4 9,4
VALIDOS |Si 29 90,6 90,6 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 10: Resultado estadistico, P7-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Porcentaje

NO SABE NO OPINA
PREGUNTAT

Figura 12: Gréfico estadistico, P7-VI
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 10 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 90,625% dijo Si, que consideran que se debe tener un plan de

contingencia para posibles imprevistos, el 9,375% No sabe, No opina.
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P8-VI: ¢ Considera usted que después de la medicion de resultados se

haga un seguimiento aun asi los resultados sean positivos?

PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 8 FRECUENCIA |PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 6,3 6,3 6,3
VALIDOS NO SABE / NO OPINA 6,3 6,3 12,5
Si 28 87,5 87,5 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 11: Resultado estadistico, P8-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 13: Grafico estadistico, P8-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 11 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 87,50% dijo Si, que consideran que después de la medicion de

resultados se haga un seguimiento aun asi los resultados sean positivos, el

6,25% No sabe, No opina, y otros dijeron que No.
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P9-VI: ¢ Cree usted que el control de calidad es Uunicamente labor de

entes superiores como jefes o supervisores?

PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 9 FRECUENCIA |PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 29 90,6 90,6 90,6
. NO SABE / NO OPINA
VALIDOS |— 2 6,3 6,3 96,9
S 1 3,1 3,1 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 12: Resultado estadistico, P9-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Porcentaje
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Figura 14: Gréfico estadistico, P9-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 12 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 90,625% dijo que No, que consideran que el control de calidad

no es Uunicamente labor de entes superiores como jefes o supervisores, el 6,25%

No sabe, No opina, y un 3,125% dijo que Si.
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P10-VI: ¢Considera usted que la calidad de los insumos que se

comprar debe ser certificada por los proveedores?

PREGUNTA 10 FRECUENCIA |PORCENTAJE PO\R/EENDBA‘]E Z%?J?\:/IIEJ’\II_-I/:\AISJOE
NO SABE / NO OPINA 1 31 31 3,1
VALIDOS |si 31 96,9 96,9 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 13: Resultado estadistico, P10-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Porcentaje

NO SABE NO OPINA
PREGUNTA 10

Figura 15: Gréfico estadistico, P10-VI
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 13 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 96,875% dijo Si, que la calidad de los insumos que se comprar

debe ser certificada por los proveedores, el 3,125% No sabe, No opina.
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P11-VI: ¢ Considera usted que el control de calidad es una cultura que
debe ser practicada por todo el personal?

PORCENTAJE PORCENTAJE

PREGUNTA 11 FRECUENCIA |PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO

VALIDOS |si 32 100,0 100,0 100,0

Tabla 14: Resultado estadistico, P11-VI
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Porcentaje

sl
PREGUNTA 11

Figura 16: Grafico estadistico, P11-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 14 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 100,00% dijo Si, que consideran que el control de calidad es una
cultura que debe ser practicada por todo el personal.
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P12-VI: ¢Usted cree que el personal operario debe intervenir en la

verificacion de la calidad de los insumos para las labores que se llevan

a cabo?
PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 12 FRECUENCIA PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO SABE / NO OPINA 3 9,4 9,4 9,4
VALIDOS | si 29 90,6 90,6 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 15: Resultado estadistico, P12-VI
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Porcentaje

MO SABE NO OPIMA,
PREGUNTA 12

Figura 17: Gréfico estadistico, P12-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 15 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 90,625% dijo Si, que el personal operario debe intervenir en la

verificacion de la calidad de los insumos para las labores que se llevan a cabo,
el 9,375% No sabe, No opina.
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P13-VI: ¢Cree usted que producimos cosas innecesarias, es decir,

cosas que no son solicitadas por nuestros clientes?

PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 13 FRECUENCIA |PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 29 90,6 90,6 90,6
i NO SABE / NO OPINA 2 6,3 6,3 96,9
VALIDOS
Si 1 3,1 3,1 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 16: Resultado estadistico, P13-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 18: Gréfico estadistico, P13-VI

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 16 se encuestaron a 32 personas y se
observd que el 90,625% dijo No, que no consideran que producimos cosas
innecesarias, es decir, cosas que no son solicitadas por nuestros clientes, el
6,25% No sabe, No opina, y un 3,125% dijo que Si.

68



P14-VI. ¢ Cree usted que es correcto que produzcamos Unicamente en

base a lo que nos demandan?

PREGUNTA 14 FRECUENCIA | PORCENTAJE POS%E'BTOAJE Z%EE%TTAADJOE
NO SABE / NO OPINA 3 9,4 9,4 9.4
VALIDOS |si 29 90,6 90,6 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 17: Resultado estadistico, P14-VI
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Porcentaje

MO SABE MO OPIMNA
PREGUNTA 14

Figura 19: Gréfico estadistico, P14-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 17 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 90,625% dijo Si, que creen que es correcto producir Unicamente

en base a lo que nos demandan, el 9,375% No sabe, No opina.
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P15-VI: ¢ Cree usted que establecer un limite en la compra de insumos

haria que nuestros costos se reduzcan sustancialmente?

PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 15 FRECUENCIA |PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 2 6,3 6,3 6,3
; NO SABE NO OPINA 5 15,6 15,6 21,9
VALIDOS |—
Si 25 78,1 78,1 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 18: Resultado estadistico, P15-VI

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Porcentaje

MO SABE NO OPINA
PREGUNTA 15

Figura 20: Grafico estadistico, P15-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 18 se encuestaron a 32 personas y se

observd que el 78,125% dijo Si, que consideran que establecer un limite en la

compra de insumos haria que nuestros costos se reduzcan sustancialmente, el
15,625% No sabe, No opina, y un 6,25% dijo que No.
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P16-VI. ¢Considera usted que debemos abastecernos en base a

nuestra demanda para no generar un stock de insumos sin utilizar?

PREGUNTA 16 FRECUENCIA |PORCENTAJE PO@%EII\D'EA‘]E 'Z%E%EJT_LADJ(')E
NO SABE / NO OPINA 2 6,3 6,3 6,3
VALIDOS |si 30 93,8 93,8 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 19: Resultado estadistico, P16-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Porcentaje

NO SABE NO OPINA,
PREGUNTA 16

Figura 21: Gréfico estadistico, P16-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 19 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 93,75% dijo Si, que consideran que debemos abastecernos en

base a nuestra demanda para no generar un stock de insumos sin utilizar, el

6,25% No sabe, No opina.

71




P17-VI: ¢ Considera usted que establecer un formato de tarjetas para

el transporte de materiales seria beneficioso para el control del

abastecimiento?

PREGUNTA 17 FRECUENCIA | PORCENTAJE POS%E’B'BAJE 'Z%E%%T;’EJOE
NO SABE / NO OPINA 3 9,4 9,4 9,4
VALIDOS |si 29 90,6 90,6 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 20: Resultado estadistico, P17-VI
Fuente: Elaboracidn propia en SPSS

Porcentaje

MO SABE MO OPIMA
PREGUNTA 17

Figura 22: Gréfico estadistico, P17-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 20 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 90,625% dijo Si, que establecer un formato de tarjetas para el

transporte de materiales seria beneficioso para el control del abastecimiento, el

9,375% No sabe, No opina.
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P18-VI: ¢ Cree usted que la implementacidon de un sistema de tarjetas

guia seria complicado de entender?

PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 18 FRECUENCIA [PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 28 87,5 87,5 87,5
i NO SABE / NO OPINA 3 9,4 9,4 96,9
VALIDOS —
Si 1 3,1 3,1 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0
Tabla 21: Resultado estadistico, P18-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 23: Grafico estadistico, P18-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 21 se encuestaron a 32 personas y se
observo que el 87,50% dijo que No, que la implementacién de un sistema de
tarjetas guia no seria complicado de entender, el 9,375% No sabe, No opina, y
un 3,125% dijo que Si.
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P19-VI: ¢Considera usted que nuestros productos finales por lo

general presentan defectos?

PREGUNTA 19 FRECUENCIA |PORCENTAJE PO@%E’B’LAJE 'Z%Eﬁ%'\ll_TAgJOE
NO 31 96,9 96,9 96,9
VALIDOS |NO SABE / NO OPINA 1 31 3.1 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 22: Resultado estadistico, P19-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Porcentaje

PREGUNTA 19

MO SABE MO OPINA

Figura 24: Gréfico estadistico, P19-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 22 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 96,875% dijo No, que no consideran que nuestros productos

finales por lo general presentan defectos, el 3,125% No sabe, No opina.
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P20-VI: ¢ Usted cree que se debe hacer una comparacion de tiempos

entre el sistema de abastecimiento antiguo y el actual?

PREGUNTA 20 FRECUENCIA PORCENTAJE POSEE'\STOAJE PA%E?\:A%'T_TAAD‘]OE
NO SABE / NO OPINA 1 3,1 3,1 3,1
VALIDOS |si 31 96,9 96,9 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 23: Resultado estadistico, P20-VI
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Porcentaje

NO SABE MO OPINA
PREGUNTA 20

Figura 25: Gréfico estadistico, P20-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 23 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 96,875% dijo Si, que consideran que se debe hacer una

comparacién de tiempos entre el sistema de abastecimiento antiguo y el actual,
el 3,125% No sabe, No opina.
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operacion para que no generen errores mas adelante?

P21-VI: ¢ Considera usted que se debe hacer un seguimiento a cada

PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 21 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 1 3,1 3,1 3,1
i NO SABE / NO OPINA 2 6,3 6,3 9,4
VALIDOS — . . ’
Si 29 90,6 90,6 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0
Tabla 24: Resultado estadistico, P21-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 26: Grafico estadistico, P21-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 24 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 90,625% dijo Si, que consideran que se debe hacer un

seguimiento a cada operacion para que el abastecimiento sea optimo, el 6,25%

No sabe, No opina, y un 3,125% dijo que No.
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P22-VI. ¢Cree usted que el personal operario es dependiente de su

jefe inmediato para realizar inspecciones en las operaciones?

PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 22 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 29 90,6 90,6 90,6
i NO SABE / NO OPINA 2 6,3 6,3 96,9
VALIDOS —
Si 1 3,1 3,1 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0
Tabla 25: Resultado estadistico, P22-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 27: Grafico estadistico, P22-VI
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 25 se encuestaron a 32 personas y se

observd que el 90,625% dijo No, que cree que el personal operario no es

dependiente de su jefe inmediato para realizar inspecciones en las operaciones,

el 6,25% No sabe, No opina, y un 3,125% dijo que Si.
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P23-VI: ¢ Cree usted que un nuevo sistema de documentos ayudaria

a tener abastecimiento mas oOptimo evitando confusiones en el
transporte?
PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 23 FRECUENCIA [PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO SABE / NO OPINA 2 6,3 6,3 6,3
VALIDOS |si 30 93,8 93,8 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 26: Resultado estadistico, P23-VI
Fuente: Elaboracidn propia en SPSS

Porcentaje

MO SABE MO OPINA
PREGUNTA 23

Figura 28: Gréfico estadistico, P23-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 26 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 93,75% dijo Si, que consideran que un nuevo sistema de

documentos ayudaria a tener abastecimiento mas 6ptimo evitando confusiones

en el transporte, el 6,25% No sabe, No opina.
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P24-VI. ¢ Cree usted que necesitamos una herramienta visual la cual
nos muestre las funciones y tareas diarias para evitar andar de un lado

a otro sin saber qué hacer?

PORCENTAJE PORCENTAJE

PREGUNTA 24  |FRECUENCIA [PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO

VALIDOS Si 32 100,0 100,0 100,0

Tabla 27: Resultado estadistico, P24-VI
Fuente: Elaboracidn propia en SPSS

Porcentaje
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PREGUNTA 24

Figura 29: Grafico estadistico, P24-VI
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 27 se encuestaron a 32 personas y se
observé que el 100,00% dijo Si, que necesitamos una herramienta visual la cual
nos muestre las funciones y tareas diarias para evitar andar de un lado a otro sin

saber qué hacer.
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4.1.2.2. Variable Dependiente: Gestion de Abastecimiento

P1-VD: ¢Considera usted que algun retraso en la entrega de los

materiales repercutiria en el tiempo proyectado para acabar un trabajo

solicitado?
PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 1 FRECUENCIA PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
VALIDOS Si 32 100,0 100,0 100,0

Tabla 28: Resultado estadistico, P1-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 30: Graéfico estadistico, P1-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 28 se encuestaron a 32 personas y se
observd que el 100,00% respondié que Si, que consideran que algun retraso en
la entrega de los materiales repercutiria en el tiempo proyectado para acabar un

trabajo solicitado.

80



P2-VD: ¢Cree usted que con un nuevo sistema de entrega de materiales

para los trabajos solicitados habria menos errores y retrasos en la

entrega?
PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 2 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 1 3,1 3,1 3,1
VALIDOS NF) SABE / NO OPINA 2 6,3 6,3 9,4
Si 29 90,6 90,6 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0
Tabla 29: Resultado estadistico, P2-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 31: Graéfico estadistico, P2-VD
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 29 se encuestaron a 32 personas y se

observd que el 90,625% dijo Si, que con un nuevo sistema de entrega de

materiales para los trabajos solicitados habria menos errores y retrasos en la

entrega, el 6,25% No sabe, No opina, y un 3,125% dijo que No.
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P3-VD: ¢ Cree usted que debe ser el mismo proveedor quien nos traiga

los materiales e insumos?

FRECUENCIA | PORCENTAJE PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 3 VALIDO ACUMULADO
NO 1 3,1 3,1 3,1
VALIDOS N,O SABE / NO OPINA 2 6,3 6,3 9,4
Si 29 90,6 90,6 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0
Tabla 30: Resultado estadistico, P3-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 32: Gréfico estadistico, P3-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 30 se encuestaron a 32 personas y se
observo que el 90,625% dijo que Si, que debe ser el mismo proveedor quien nos
traiga los materiales e insumos, el 6,25% No sabe, No opina, y un 3,125% dijo

que No.
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P4-VD: ¢ Considera usted que para las compras pequefias cuyo insumo

Nno se encuentra en Apurimac se cuente con un tercero para enviarnos el

material y asi reducir costos?

PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 4 FRECUENCIA | PORCENTAJE OVS\LIDO J A%U%/IULADJO
NO SABE / NO OPINA 3 9,4 9,4 9,4
VALIDOS |Ssi 29 90,6 90,6 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 31: Resultado estadistico, P4-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 33: Grafico estadistico, P4-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 31 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 90,625% dijo Si, que consideran que para las compras pequefias

Cuyo insumo no se encuentra en Apurimac se cuente con un tercero para

enviarnos el material y asi reducir costos, el 9,375% No sabe, No opina.
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P5-VD: ¢ Considera usted que el correcto almacenaje de los insumos es

prudencial para mantener su calidad?

PORCENTAJE PORCENTAJE

PREGUNTA 5 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO

VALIDOS |si 32 100,0 100,0 100,0

Tabla 32: Resultado estadistico, P5-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 34: Gréfico estadistico, P5-VD

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
Interpretacion: De acuerdo a la tabla 32 se encuestaron a 32 personas y se
observé que el 100,00% dijo Si, que consideran que el correcto almacenaje de
los insumos es prudencial para mantener su calidad, el 15,625% No sabe, No

opina, y un 6,25% dijo que No.
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P6-VD: ¢ Cree usted que un almacenaje correcto ayudaria a una rapida

respuesta para abastecernos de los materiales que requerimos?

PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 6 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO SABE / NO OPINA 1 3,1 3,1 3,1
VALIDOS | gj 31 96,9 96,9 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0
Tabla 33: Resultado estadistico, P6-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 35: Grafico estadistico, P6-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 33 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 96,875% dijo Si, que un almacenaje correcto ayudaria a una

rapida respuesta para abastecernos de los materiales que requerimos, el 3,125%

No sabe, No opina.
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P7-VD: ¢Cree usted que se debe realizar una capacitacion de como

manipular los materiales que se toman del almacén?

PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 7 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 1 3,1 3,1 3,1
VALIDOS |si 31 96,9 96,9 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0
Tabla 34: Resultado estadistico, P7-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 36: Grafico estadistico, P7-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 34 se encuestaron a 32 personas y se
observé que el 96,875% dijo Si, que se debe realizar una capacitacion de como
manipular los materiales que se toman del almacén, el 3,125% dijo que No.
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P8-VD: ¢Considera usted que para agilizar el recojo de materiales

debemos anticiparnos comunicandonos con almacén para que preparen

los pedidos?
PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 8 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
VALIDOS |Si 32 100,0 100,0 100,0
Tabla 35: Resultado estadistico, P8-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 37: Graéfico estadistico, P8-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 35 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 100,00% dijo Si, que para agilizar el recojo de materiales

debemos anticiparnos comunicandonos con almacén para que preparen los

pedidos.
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P9-VD: ¢Considera usted que el empacar un material genera un

desperdicio de tiempo?

PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 9 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 30 93,8 93,8 93,8
VALIDOS |Si 2 6,3 6,3 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0
Tabla 36: Resultado estadistico, P9-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 38: Gréafico estadistico, P9-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 36 se encuestaron a 32 personas y se
observé que el 93,75% dijo No, que el empacar un material no genera un
desperdicio de tiempo, el 6,25% dijo que Si.
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P10-VD: ¢ Usted considera que el empacado de un material influye para

mantener la calidad?

PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 10 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 2 6,3 6,3 6,3
VALIDOS |si 30 93,8 93,8 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0
Tabla 37: Resultado estadistico, P10-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 39: Gréfico estadistico, P10-VD
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 37 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 93,75% dijo Si, que el empacado de un material influye para

mantener la calidad, el 6,25% dijo que No.
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P11-VD: ¢ Considera usted que la produccion seria mas eficiente si todos
los colaboradores estuvieran informados sobre las labores diarias a

realizar?

PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 11 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
VALIDOS |si 32 100,0 100,0 100,0
Tabla 38: Resultado estadistico, P11-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 40: Gréfico estadistico, P11-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 38 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 100,00% dijo Si, que la produccion seria méas eficiente si todos
los colaboradores estuvieran informados sobre las labores diarias a realizar.
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P12-VD: ¢Usted cree que la labor que realizamos se ve afecta por los

retrasos en la recepcion de los materiales?

PORCENTAJE | PORCENTAJE
PREGUNTA 12 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
NO 1 3,1 3,1 3,1
i NO SABE / NO OPINA
vALIDOS LV 3 9,4 9,4 12,5
Sj 28 87,5 87,5 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0

Tabla 39: Resultado estadistico, P12-VD

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 41: Gréfico estadistico, P12-VD

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 39 se encuestaron a 32 personas y se

observo que el 87,5% dijo Si, que creen que la labor que realizamos se ve afecta

por los retrasos en la recepcién de los insumos, el 9,375% No sabe, No opina, y

un 3,125% dijo que No.
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P13-VD: ¢ Considera usted que si logramos optimizar nuestras labores

brindaremos un mejor servicio a la minera Las Bambas?

PORCENTAJE PORCENTAJE
PREGUNTA 13 FRECUENCIA | PORCENTAJE VALIDO ACUMULADO
VALIDOS |si 32 100,0 100,0 100,0
Tabla 40: Resultado estadistico, P13-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 42: Graéfico estadistico, P13-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 40 se encuestaron a 32 personas y se
observé que el 100,00% dijo Si, que si logramos optimizar nuestras labores

brindaremos un mejor servicio a la minera Las Bambas.
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P14-VD: ¢ Usted cree que, si mejoramos en el abastecimiento de nuestros

materiales, seremos capaces de cubrir mas servicios solicitados?

PREGUNTA 14 FRECUENCIA | PORCENTAJE PO@%II_EII\S'(F)AJE i%ﬁﬁ%’}l_;g‘]g
NO SABE / NO OPINA 1 3,1 3,1 3,1
VALIDOS | Si 31 96,9 96,9 100,0
TOTAL 32 100,0 100,0
Tabla 41: Resultado estadistico, P14-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 43: Graéfico estadistico, P14-VD
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Interpretacion: De acuerdo a la tabla 41 se encuestaron a 32 personas y se

observé que el 96,875% dijo Si, que creen que, si mejoramos en el

abastecimiento de nuestros materiales, seremos capaces de cubrir mas servicios

solicitados, el 3,125% No sabe, No opina.
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4.2. Contrastacion de la Hipotesis

La hipoétesis general se contrastara mediante la prueba estadistica no paramétrica de escala Ordinal, por la prueba de
Rho de Spearman determinara que la implementacion del Lean Manufacturing para la Gestion de Abastecimiento en
la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L Apurimac, 2019.

Tabla 42: Cuadro comparativo de las variables Lean Manufacturing y Gestidn de Abastecimiento

VARIABLE INDEPENDIENTE: LEAN MANUFACTURING VARIABLE DEPENDIENTE: GESTION DE ABASTECIMIENTD
DIMENSION 3:
DIMENSION 2: DIMENSION f:
. . DIMENSION 2: PROCESOS PROCESOS DE
ATRIBUTDS | DIMENSION 1: MEJORA CONTINUA CONTROL DE DIMENSION 3: ELIMINACION DEL DESPILFARRO PROCESOS
DE DISTRIBUCION PRODUCCION Y
CALIDAD LOGISTICOS
SERVICIOS
Pl | P2 P3| P4 |Pa|PE|PT7 P8 P3| PIO|PI | P12 |PI3|PI4|PIa|PIB P17 |PI8| P3| P20 | P2 (P22 | P23 | P24 |P1 | P2 |P3|P4 |Pa|PE|PT P8P |PID [PIPIZ |PI3 |Pl4
NO 0|23 |0 0 |02 28|0 |0 |0 (28|0 (2 (O (O (2813l |0 (¢ (23 {0 (O (O (0 |0 {0 (O (O |1 (O (302 0t (0 |0
ND SABE /
NOOPINA |3 |3 |3 (4 (0|3 (3|2 2|l (0 |3 |2 (3 |2 (2 |3 (& |l (V |2 (2 (2 |0 (O (2 42|3 (O |t (O (0|00 (03 (0O |I
Si 29\27126\28|32 (28| 29|28 (1 (&l |82 |29 (I |23 |25 |30 |28 (1 (O |a& |29 |1 |30 (32 |32 |29(23|29 |32(31 |a&f|32(2 (30 |32|28 |32 |4l
TOTAL 32|32 \32|32|32|82(32(32 32|32 |32 |32 |32 |32 |32 (32 |32 |32 |32 |32 (32 |32 |37 |32 |32 |32|32|32 |32|82|32(32\32\32 (82|32 |32 |32

Fuente: Elaboracidn propia en Excel
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4.3.Aplicacién de la estadistica inferencial de las variables

a) Normalizacién de la influencia de las variables

b)

d)

Ho: “Las variables implementacion del LEAN MANUFACTURING y la
GESTION DE ABASTECIMIENTO se distribuye en forma normal”

Hi: “Las variables implementacion del LEAN MANUFACTURING vy la
GESTION DE ABASTECIMIENTO no se distribuye en forma normal”

N.S =0.05

. Shapiro - Wilk
Prueba de Normalidad Estadistico gl Sig.
VARIABLE DEPENDIENTE:
GESTION DE , 792 32 ,000
ABASTECIMIENTO
VARIABLE INDEPENDIENTE:
LEAN MANUFACTURING 929 32 037

Tabla 43: Prueba de Normalidad
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Se observa en la columna sig. Shapiro-Wilk todos son menores que

0.05, lo cual se rechaza la hipotesis Nula.

Concluimos que la variable independiente, Lean Manufacturing y la

variable dependiente, Gestidbn de Abastecimiento no se distribuyen

normalmente, por tanto, aplicaremos la prueba estadistica no

paramétrica de escala ordinal de Rho de Spearman.
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a) El Planteo de la Hipdétesis General

Ho: “No existe influencia significativa entre el LEAN MANUFACTURING y la GESTION
DE ABASTECIMIENTO en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L, APURIMAC, 2019”

Ha: “Existe influencia significativa entre el LEAN MANUFACTURING y la GESTION DE
ABASTECIMIENTO en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO
S.R.L, APURIMAC, 2019"

b) N.S=0.05
€) La Contrastacion de la Hipétesis:

Pruebas estadisticas no paramétricas de escala Ordinal. Utilizaremos la prueba
de Rho de Spearman.

MANUFACTURING

VARIABLE VARIABLE
: : T INDEPENDIENTE: | DEPENDIENTE:
Matriz de Correlaciones de la Hipotesis General LEAN GESTION DE

ABASTECIMIENTO

Coeficiente de
VARIABLE correlacion 1,000 0,85
INDEPENDIENTE: ) )
LEAN Sig. (bilateral) ,042
Rho de MANUFACTURING N 32 32
Spearman Coeficiente de
VARIABLE correlacion 0,85 1,000
DEPENDIENTE: ) ;
GESTION DE Sig. (bilateral) 0,042
ABASTECIMIENTO N 32 32

Tabla 44: Matriz de Correlaciones de la H.G
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Finalmente se observa que hay una marcada relacion directa entre las variables
del 85.0%

d) Conclusion:

Se puede concluir que existe influencia significativa entre el LEAN
MANUFACTURING y la GESTION DE ABASTECIMIENTO en la empresa
INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L, APURIMAC, 2019 a un

nivel de significacién del 5%
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a) Planteo de las Hipétesis Especifica 1

Ho: “No existe influencia significativa entre la mejora continua y la gestién de
abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO
S.R.L APURIMAC, 2019.”
H.. “Existe influencia significativa entre la mejora continua y la gestién de
abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO
S.R.L APURIMAC, 2019.”

b) N.S:0.05

¢) La Contrastacién de la Hipoétesis:

Pruebas estadisticas no paramétricas de escala Ordinal. Utilizaremos la prueba

de Rho de Spearman.

DEPENDIENTE: | DIMENSION 1.
Matriz de Correlaciones de la Hipotesis Especifica 1 GESTION DE | MEJORA
ABASTECIMIENTO CONTINUA
Coeficiente de
VARIABLE correlacion 1,000 0,681
DEPENDIENTE: . .
GESTION DE Sig. (bilateral) 0,041
ABASTECIMIENTO N 30 30
Rho de Spearman Coeficiente de 0681 1000
correlacion ' '
DIMENSION 1. Sig. (bilateral) 0,041
MEJORA CONTINUA
N 32 32

Tabla 45: Matriz de Correlaciones de la H.E 1
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Finalmente se observa que hay una marcada relacién entre la Mejora Continua y la

Gestidon de Abastecimiento 68,1%.

d) La conclusién:

Se puede concluir, que existe influencia significativa entre la Mejora Continua y
la Gestion de Abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019, a un nivel de significancia del 5%.
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a) Planteo de las Hip6tesis Especifica 2

Ho: “No existe influencia significativa entre el control de calidad y la gestion de

abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO

S.R.L APURIMAC, 2019.”

Hi: “Existe influencia significativa entre el control de calidad y la gestién de

abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO

S.R.L APURIMAC, 2019.”
b) N.S:0.05

c) La contrastacion de la Hipétesis:

Pruebas estadisticas no paramétricas de escala Ordinal. Utilizaremos la prueba

de Rho de Spearman.

DE\lé/EﬁSBEINETE- DIMENSION 2:
Matriz de Correlaciones de la Hipotesis Especifica 2 GESTION DE | CONTROL DE
CALIDAD
ABASTECIMIENTO
Coef|C|ent_e’ de 1,000 0.750
correlacion
VARIABLE DEPENDIENTE:
GESTION DE Sig. (bilateral) 0,012
ABASTECIMIENTO
Spearman Coeﬂment_g de 0,750 1,000
correlacion
DIMENSION 2: .
. (bil I 12
CONTROL DE CALIDAD | —'9- (bilateral) 0.0
N 32 32

Tabla 46: Matriz de Correlaciones de la H.E 2
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Finalmente se observa que hay una marcada relacion directa entre el Control de calidad

y Gestion de abastecimiento en un 75,0%.

d) La conclusion:

Se puede concluir, que existe influencia significativa entre el Control de Calidad
y la Gestién de Abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019 a una significancia del 5%.
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a) Planteo de las Hipétesis Especifica 3
Ho: “No existe influencia significativa entre la eliminacién del despilfarro y la
gestion de abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019”

Hi: “Existe influencia significativa entre la eliminacion del despilfarro y la gestion
de abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO
S.R.L APURIMAC, 2019”

b) N.S=0.05

¢) La Contrastacién de la Hipoétesis:
Pruebas estadisticas no paramétricas de escala Ordinal. Utilizaremos la prueba

de Rho de Spearman.

DEPENDIENTE: | _ DIMENSION 3
Matriz de Correlaciones de la Hipotesis Especifica 3 GESTION DE | ELIMINACION DEL

ABASTECIMIENTO DESPILFARRO

Coeficiente de

VARIABLE correlacion 1,000 0,649
DEPENDIENTE: _ ,
GESTION DE Sig. (bilateral) . 0,024
ABASTECIMIENTO
Rho de N 32 32
Spearman Coeficiente de 0.649 1000
DIMENSION 3: correlaciéon ' '
ELIMINACION DEL Sig. (bilateral) 0,024
DESPILFARRO
N 32 32

Tabla 47: Matriz de Correlaciones de la H.E 3
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Finalmente se observa que hay una muy marcada relaciéon entre la Eliminacién del

Despilfarro y la Gestion de Abastecimiento en un 64,9%.

d) La conclusion:
Se puede concluir, que existe influencia significativa entre la Eliminacion del
Despilfarro y la Gestion de Abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019, a una significacion del
5%.
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V. DISCUSION

5.1. Analisis de discusion de resultados

Esta investigacion se desarrollo en base a los objetivos que se plantearon al
inicio, permitiendo determinar la influencia del Lean Manufacturing con la Gestion

de Abastecimiento.

Entre los principales hallazgos se encuentra el resultado de (Izquierdo, 2019),
en su tesis titulada “Mejora de abastecimiento de productos y servicios criticos
para la mineria” que concluye aseverando que el tiempo dilatado en la entrega
del material o insumos incide significativamente en cronograma de actividades
de la empresa minera, ocasionando la presencia de alteraciones en el
funcionamiento de la empresa que provocan disrupciones en sus operaciones
cotidianas. Esto se ve reflejado en nuestros resultados estadisticos,
especificamente en la figura 30 el cual nos dice que un 100% de los encuestados
reafirma lo dicho por Izquierdo, que el plazo en la entrega de los materiales si

repercute en el tiempo proyectado para acabar una labor.

Otro hallazgo importante que podemos resaltar es el de (Cobefas, 2018) en
su tesis titulada “Implementacion de herramientas lean para mejorar la gestion
de inventarios de existencias de una empresa minera”, este realiza una
conclusion en el que probé que es posible aplicar técnicas Lean de forma
transversal, de tal forma que involucre a todos los almacenes de la minera y
pueda ser considerada mas como una filosofia de gestibn que como un mero
cumulo de técnicas a aplicar. Esta afirmacién de Cobefias nos demuestra una
vez mas que las herramientas Lean son modelables y amigables,

permitiéndonos aplicarlas a nuestras necesidades y acomodandose a ellas.

Esto se ve reflejado en nuestros resultados estadisticos, especificamente la
figura 6, nos dice que la muestra es de un 90,625% de los encuestados estaria
de acuerdo con el inicio de la implementacién de la nueva cultura Lean, lo que
guiere decir que algunos ya tienen una idea del valor de esta herramienta,

aunque 9,375% haya respondido que no sabe/ no opina, quizas sea porque lo
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desconocen o no estan seguros de su uso, de igual manera esto no rechaza
posibilidades, cabe resaltar que ninguno de los encuestados dijo que no,
deduciendo que no habrian muchos problemas por parte de los trabajadores si

lo llegaramos a implementar.

También podemos resaltar el hallazgo de (Benavides, Manrique, & Peléaez,
2015) en su tesis titulada “Disefio de un modelo de abastecimiento de insumos
para la gestion de compras de la empresa salsas aderezos S.A” en la cual
argumenta que en cualquier empresa es indispensable una coordinacion
logistica integrada a través de toda la cadena de suministro, pues es ésta quien
garantiza que se cumplan a cabalidad todas las operaciones necesarias para el
abastecimiento de materiales con el cual se pretende satisfacer las necesidades
de los clientes, que al final son siempre la razon de ser de cualquier tipo de

empresa.

Este argumento se ve reflejado en nuestros resultados estadisticos,
especificamente en la figura 43, la cual nos muestra que el 96,875% de los
encuestados cree que si mejoramos en nuestro abastecimiento de materiales,
vamos a ser capaces de cubrir mas servicios solicitados, esto significa satisfacer
mas necesidades de clientes, a su vez un 3,125% votaron por no sabe/ no opina.
Resaltamos también que ningun encuestado dijo que No, lo que quiere decir que
no descartan la posibilidad de que al mejorar nuestro abastecimiento seremos

capaces de cubrir mas trabajos.

En esta tesis tambien tuvimos ciertas limitaciones para el estudio, la principal
limitacién para este trabajo de investigacion ha sido la pandemia del Covid-19
(Coronavirus), la cual me impidio movilizarme al lugar donde percibia la

informacion para la esta tesis.

A pesar de la limitacion de informacion de antecendentes de estudio (ya que
solo podiamos revisar libros virtuales) aun con todos ellos se pudo obtener muy

buena informacion de la cual obtuvimos resultados satisfactorios.
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VI. CONCLUSIONES

1. Se concluye que existe influencia significativa entre el LEAN
MANUFACTURING y la GESTION DE ABASTECIMIENTO en la empresa
INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L, APURIMAC, 2019. Ya que
el p-valor = 0,0000 y teniendo una correlaciéon de Spearman es igual al 85%. Ya
que gracias al Kanban hay una mejora en la llegada de los materiales
permitiendo el inicio de un trabajo mas eficiente ya que los materiales llegaron a
tiempo para su pronta distribucion.

2. Se concluye que existe influencia significativa entre la MEJORA
CONTINUA y la GESTION DE ABASTECIMIENTO en la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019. Ya que el p-valor =
0,0000 y teniendo una correlacion de Spearman es igual al 68.1%, lo cual influye
significativamente en la gestiébn de abastecimiento ya que el Kanban est4 en
constante mejoramiento permitiendo una distribucion correcta de los materiales
mientras se va llegando al area de trabajo

3. Se concluye que existe influencia significativa entre el CONTROL DE
CALIDAD y la GESTION DE ABASTECIMIENTO en la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019. Ya que el p-valor =
0,0000 y teniendo una correlacién de Spearman es igual 75%, lo cual influye
significativamente en la gestion del abastecimiento, porque el Kanban va a estar
en un control permanente de los materiales que van llegando al lugar del
proyecto, es decir, habra una correcta inspeccion y control de calidad de los
materiales que se van a utilizar.

4. Se concluye que existe influencia significativa entre la eliminaciéon del
despilfarro y la gestion de abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019. Ya que el p-valor =
0,0000 y teniendo correlacibn de Spearman es igual 64.9%, lo cual influye
significativamente en la gestion del abastecimiento, ya que el Kanban nos
indicara cuantos son los materiales que vamos a utilizar en el proyecto y se sabra

cuanto tiempo despilfarramos en distribuciones no optimas.
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VIl.  RECOMENDACIONES

1. Que, conforme a los resultados significativos obtenidos en la presente
investigacion, se recomienda el uso de la herramienta Lean Manufacturing —
Kanban (para mejorar la gestion de abastecimiento utilizando los principios
basicos del PDCA (planear, hacer, verificar y actuar) con esta metodologia

podemos mejorar significativamente el estudio de investigacion.

2. Se recomienda que la herramienta a utilizar para el mejoramiento de la
distribucion de materiales, es el kanban del Lean Manufacturing ya que ayudara
mucho en el desarrollo y mejoramiento de la empresa Industrias Metéalicas JML
Alejandro S.R.L.

3. Se sugiere el uso del Lean Manufacturing (Kanban) ya que mejora
significativamente el control de calidad de los materiales a utilizar, también
permite una correcta distribucion de los materiales que van llegando a la

empresa haciendo que los operarios realicen sus labores en un tiempo 6ptimo.

4. Se recomienda el uso del Lean Manufacturing porque los datos sobre la
eliminacion de despilfarros son mas concisos, ya que se nos detalla cuales son
nuestros tiempos de holgura entre pedidos, asi tendremos la certeza de que

materiales son los que debemos pedir primero para un inicio pronto del trabajo.
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ANEXO 01: MATRIZ DE CONSISTENCIA

Titulo: IMPLEMENTACION DEL LEAN MANUFACTURING PARA LA GESTION DE ABASTECIMIENTO EN LA EMPRESA

INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

Problema general

¢De qué manera la
implementacion del Lean
Manufacturing influye en la
Gestidon de Abastecimiento en
la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019?

Objetivo general

Determinar de qué manera el
Lean Manufacturing influye
en la Gestion de
Abastecimiento en la
empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019

Hipotesis general

Existe influencia significativa
entre el Lean Manufacturing y
la Gestion de Abastecimiento
en la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L,
APURIMAC, 2019

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipdtesis especificas

Problema especifico 1

¢De qué manera la Mejora
Continua influye en la Gestién
de Abastecimiento en la
empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019?

Objetivo especifico 1

Determinar de qué manera la
Mejora Continua influye en la
Gestion de Abastecimiento
en la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019

Hipodtesis especifica 1

Existe influencia significativa
entre la Mejora Continua y la
Gestion de Abastecimiento en
la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019

Variable
independiente:

Lean Manufacturing

- Mejora continua

- Control de calidad
- Eliminacién del
despilfarro

Variable
dependiente:

Gestion de
Abastecimiento

- Procesos
logisticos

- Procesos de
distribucion

- Procesos de
produccion y
servicio
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Problema especifico 2

¢,De qué manera el Control de
Calidad influye en la Gestion
de Abastecimiento en la
empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019?

Problema especifico 3

¢,De qué manera la
Eliminacién del Despilfarro
influye en la Gestion de
Abastecimiento en la empresa
INDUSTRIAS METALICAS
JML ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019?

Objetivo especifico 2

Determinar de qué manera el
Control de Calidad influye en
la Gestidon de Abastecimiento
en la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019

Objetivo especifico 3

Determinar de qué manera la
Eliminacién del Despilfarro
influye en la Gestién de
Abastecimiento en la
empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019

Hipotesis especifica 2

Existe influencia significativa
entre el Control de Calidad y
la Gestidn de Abastecimiento
en la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML
ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019

Hipotesis especifica 3

Existe influencia significativa
entre La Eliminacion del
Despilfarro y la Gestion de
Abastecimiento en la empresa
INDUSTRIAS METALICAS
JML ALEJANDRO S.R.L
APURIMAC, 2019

METODOLOGIA

Tipo de investigacién: Aplicada
Nivel de investigacion: Correlacional-Causal
Disefio de investigacion: No experimental

Poblacion: Trabajadores de la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L

Muestra: 32 trabajadores
Recoleccion de datos: Cuestionario
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ANEXO 02: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ITEMS ESCALA NIVEL Y RANGO
Planear 1,2
] ) Hacer 3,4
Mejora continua Verificar 5.6
Actuar 7,8
Compromiso de las areas 9,10 NO =1 Bueno [ 72 - 96 ]
Control de calidad . - _
Lean ! Compromiso del personal 11,12 NO SABE/NO OPINA = 2 Regular [48 —71]
Manufacturing Sobreproduccion 13,14 Sie3 Malo [ 18 — 47 ]
Stock 15,16
Eliminacion del Transporte de materiales 17,18
despilfarro Tiempo de fabricacion de productos defectuosos 19,20
Inspecciones 21,22
Movimientos inutiles 23,24
Procesos Logistica interna 1,2
logisticos Logistica externa 3,4 Bueno [ 42 — 56 |
Gestion de Almacenaje 56 NO=1 Regular [ 28 —41 ]
- Procesos de i NO SABE/NO OPINA =2
abastecimiento distribucion Recogido 78 S Malo [ 14 — 27 ]
Empacado 9,10 -
Procesos de Produccion 11,12
produccion y —
Servicios 13,14

servicios
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ANEXO 03: INSTRUMENTO (Cuestionario que mide las variables Lean

Manufacturing y Gestién de Abastecimiento hacia los trabajadores)

INSTRUCCIONES:

El siguiente cuestionario tiene por finalidad recolectar informacion relacionada
con el tema de investigacion denominado “Implementacion del Lean
Manufacturing para la Gestion de Abastecimiento en la empresa INDUSTRIAS
METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L APURIMAC, 2019”.

Por lo expuesto se le solicita que responda a las siguientes preguntas y elija la
alternativa que considere correcta, marcando para tal fin con un aspa (X) al lado

derecho.

DATOS GENERALES:

Valorar de acuerdo a la siguiente escala:
(1) No

(2) No sabe/No opina

(3) Si
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VARIABLE INDEPENDIENTE: Lean Manufacturing

RESPUESTAS

Si

No sabe/

No No opina

Indicador: Planear

¢Considera usted que realizar un plan seria beneficioso

01 para iniciar la implementacion de la nueva cultura llamada
lean?
¢Cree usted que un plan donde absolutamente todos
02 aportemos ideas seria ideal para tener una mejor vision de

lo que necesitamos?

Indicador: Hacer

¢ Cree usted que el personal operario esta en condiciones

03 .

de buscar proveedores fuera de Apurimac?

¢Considera usted que es apto hacer que nuestros
04 proveedores se vuelvan estratégicos para tener una mejor

comunicacion?

Indicador: Verificar

¢Considera usted que debemos constatar que se estén

05 cumpliendo todos los pasos en la evaluacion de los
proveedores?
06 ¢Cree usted que se deben realizar informes constantes

acerca del nuevo sistema de abastecimiento?

Indicador: Actuar

¢,Cree usted que se debe tener un plan de contingencia para

07 . . :

posibles imprevistos?

¢, Considera usted que después de la medicion de resultados
08 se haga un seguimiento aun asi los resultados sean

positivos?

Indicador: Compromiso de las &reas

09

¢,Cree usted que el control de calidad es Unicamente labor
de entes superiores como jefes o supervisores?

10

¢, Considera usted que la calidad de los insumos que se
comprar debe ser certificada por los proveedores?

Indicador: Compromiso del personal

¢ Considera usted que el control de calidad es una cultura

11 )

que debe ser practicada por todo el personal?

¢Usted cree que el personal operario debe intervenir en la
12 verificacién de la calidad de los insumos para las labores

que se llevan a cabo?
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Indicador: Sobreproduccion

13

¢, Cree usted que producimos cosas innecesarias, es decir,
cosas que no son solicitadas por nuestros clientes?

14

¢ Cree usted que es correcto que produzcamos Unicamente
en base a lo que nos demandan?

Indicador: Stock

¢Cree usted que establecer un limite en la compra de

15 insumos haria que nuestros costos se reduzcan
sustancialmente?
¢ Considera usted que debemos abastecernos en base a
16 nuestra demanda para no generar un stock de insumos sin

utilizar?

Indicador: Transporte de materiales

¢, Considera usted que establecer un formato de tarjetas

17 para el transporte de materiales seria beneficioso para el
control del abastecimiento?
18 ¢,Cree usted que la implementaciéon de un sistema de

tarjetas guia seria complicado de entender?

Indicador: Tiempo de fabricacion de productos defectuosos

¢, Considera usted que nuestros productos finales por lo

19 general presentan defectos?
¢Usted cree que se debe hacer una comparacion de
20 tiempos entre el sistema de abastecimiento antiguo y el

actual?

Indicador: Inspecciones

¢, Considera usted que se debe hacer un seguimiento a cada

21 - A

operacion para que no generen errores mas adelante?

¢ Cree usted que el personal operario es dependiente de su
22 jefe inmediato para realizar inspecciones en las

operaciones?

Indicador: Movimientos inutiles

¢,Cree usted que un nuevo sistema de documentos ayudaria

23 a tener abastecimiento mas 6ptimo evitando confusiones en
el transporte?
¢ Cree usted que necesitamos una herramienta visual la cual
24 nos muestre las funciones y tareas diarias para evitar andar

de un lado a otro sin saber qué hacer?
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VARIABLE DEPENDIENTE: Gestién de Abastecimiento

RESPUESTAS

Si

No sabe/

No No opina

Indicador: Logistica interna

¢ Considera usted que algun retraso en la entrega de los

01 materiales repercutiria en el tiempo proyectado para acabar
un trabajo solicitado?
¢, Cree usted que con un nuevo sistema de entrega de
02 materiales para los trabajos solicitados habria menos

errores y retrasos en la entrega?

Indicador: Logistica externa

¢,Cree usted que debe ser el mismo proveedor quien nos

03 . : i

traiga los materiales e insumos?

¢ Considera usted que para las compras pequefias cuyo
04 insumo no se encuentra en Apurimac se cuente con un

tercero para enviarnos el material y asi reducir costos?

Indicador: Almacenaje

¢ Considera usted que el correcto almacenaje de los

05 . : )

insumos es prudencial para mantener su calidad?

¢,Cree usted que un almacenaje correcto ayudaria a una
06 rapida respuesta para abastecernos de los materiales que

requerimos?

Indicador: Recogido

¢ Cree usted que se debe realizar una capacitacion de como

07 . . .
manipular los materiales que se toman del almacén?
¢ Considera usted que para agilizar el recojo de materiales
08 debemos anticiparnos comunicandonos con almacén para

que preparen los pedidos?

Indicador: Empacado

09

¢, Considera usted que el empacar un material genera un
desperdicio de tiempo?
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10

¢Usted considera que el empacado de un material influye
para mantener la calidad?

Indicador: Produccién

¢ Considera usted que la produccion seria mas eficiente si

11 todos los colaboradores estuvieran informados sobre las
labores diarias a realizar?
12 ¢Usted cree que la labor que realizamos se ve afecta por

los retrasos en la recepcién de los materiales?

Indicador: Servicios

¢ Considera usted que si logramos optimizar nuestras

13 labores brindaremos un mejor servicio a la minera Las
Bambas?
¢Usted cree que, si mejoramos en el abastecimiento de
14 nuestros materiales, seremos capaces de cubrir mas

servicios solicitados?
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ANEXO 04: VALIDACION DE INSTRUMENTO
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ANEXO N° |
CARTA DE PRESENTACION

Sefor(a):
Denis Christian Ovalle Paulino
Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestro saludo
y asi mismo hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes del TALLER DE
TESIS | — INGENIERIA INDUSTRIAL Y COMERCIAL promocion 2019,
requerimos validar los instrumentos con los cuales debemos recoger la
informacion necesaria para poder desarrollar la investigacion para optar el Titulo
Profesional de INGENIERO INDUSTRIAL Y COMERCIAL
El titulo del proyecto de investigacion es: IMPLEMENTACION DEL LEAN
MANUFACTURING PARA LA GESTION DE ABASTECIMIENTO EN LA
EMPRESA INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L APURIMAC,
2019 y siendo imprescindible contar con la aprobacibn de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos, recurrimos y apelamos a su
connotada experiencia a efecto que se sirva aprobar el instrumento aludido.
El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables, dimensiones e
indicadores.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Operacionalizacién de las variables.

Expresandole nuestro sentimiento de respeto y consideracion, nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.

Firma
Bach. Matthew Stevens Bach. César Augusto Christopher Alexander
Martinez Redafiez Arroyo Barrientos
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ANEXO N° I
CARTA DE PRESENTACION

Sefor(a):
Daniel Surco Salinas
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestro saludo
y asi mismo hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes del TALLER DE
TESIS | — INGENIERIA INDUSTRIAL Y COMERCIAL promocion 2019,
requerimos validar los instrumentos con los cuales debemos recoger la
informacion necesaria para poder desarrollar la investigacion para optar el Titulo
Profesional de INGENIERO INDUSTRIAL Y COMERCIAL
El titulo del proyecto de investigacion es: IMPLEMENTACION DEL LEAN
MANUFACTURING PARA LA GESTION DE ABASTECIMIENTO EN LA
EMPRESA INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO S.R.L APURIMAC,
2019 y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos, recurrimos y apelamos a su
connotada experiencia a efecto que se sirva aprobar el instrumento aludido.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables, dimensiones e
indicadores.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Operacionalizacion de las variables.

Expresandole nuestro sentimiento de respeto y consideracion, nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.

Firma
Bach. Matthew Stevens Bach. César Augusto Christopher Alexander
Martinez Redafiez Arroyo Barrientos
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ANEXO N° Il

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES, DIMENSIONES E
INDICADORES

VARIABLE 1:

LEAN MANUFACTURING: (Rajadell & Sanchez, 2010) El lean manufacturing
tiene por objetivo la eliminacién del despilfarro, mediante la utilizacién de una
coleccion de herramientas (TPM, 5S, SMED, kanban, kaizen, heijunka, jidoka,
etc.), que se desarrollaron fundamentalmente en Japon. Los pilares del lean
manufacturing son: la filosofia de la mejora continua, el control total de la calidad,
la eliminacion del despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo

de la cadena de valor y la participacion de los operarios

DIMENSIONES DE LA VARIABLE 1:

DIMENSION 1:

Mejora Continua: (Rajadell & Sanchez, 2010) La mejora continua es una
filosofia que trasciende a todos los aspectos de la vida, no solo al plano
empresarial ya que en general, el ser humano tiene la necesidad de evolucionar
hacia la autoperfeccionamiento. El slogan “siempre hay un método mejor”
consiste en un progreso paso a paso con pequefas aportaciones que se van
acumulando y que van mas alla de lo estrictamente econdémico. El proceso de la
mejora continua propugna que cuando aparece un problema el proceso
productivo se detiene para analizar las causas, tomar las medidas correctoras, y
su resolucién aumenta la eficiencia del sistema productivo.

(Rajadell & Sanchez, 2010) Para la implantacion de la filosofia kaizen, se crean
unos grupos de trabajo (...) Los equipos se reunen de forma continuada, durante
la jornada laboral y el lider lean (escogido libremente entre sus miembros)
distribuye el trabajo a realizar. La reunién se desarrolla segun los principios del
Ciclo de Deming o PDCA
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INDICADORES DE LA DIMENSION 1:

Planear: (Nufez, Guitart, & Baraza, 2014) definir el problema, el equipo
responsable de solucionarlo y los recursos necesarios.

Hacer: (Nufez, Guitart, & Baraza, 2014) se tratar4 de formar y entrenar al
personal responsable de los proyectos de mejora y poner en practica las
actividades necesarias para llevar a cabo la mejora planificada.

Verificar: (NUfez, Guitart, & Baraza, 2014) se evalla la ejecucion y se ve si se
han producido las mejoras planificadas o si es necesario corregir algun aspecto
negativo que haya podido surgir en la fase anterior.

Actuar: (Nufez, Guitart, & Baraza, 2014) pretende la estandarizacién de la
mejora conseguida, de manera que no se vuelva a repetir el problema que se ha

solucionado.

DIMENSION 2:

Control de Calidad: (Rajadell & Sanchez, 2010) Las palabras Control Total de
la Calidad fueron empleadas por primera vez por el norteamericano Feigenbaum,
en la revista Industrial Quality Control en mayo de 1957, donde exponia que
todos los departamentos de la empresa, deben implicarse en el control de la
calidad, porque la responsabilidad del mismo recae en los empleados de todos
los niveles.

INDICADORES DE LA DIMENSION 2:

Compromiso de las éareas: (Rajadell & Séanchez, 2010) Todos los
departamentos participan del control de calidad. El control de calidad durante la
fabricacion (mediante el autocontrol y otras técnicas) reduce los costes de
produccion y los defectos, garantizando los costes bajos para el consumidor y la
rentabilidad para la empresa.

Compromiso del personal: (Rajadell & Sanchez, 2010) Todos los empleados
participan del control de la calidad, pero también se incluyen en esta actividad,

proveedores, distribuidores y otras personas relacionadas con la empresa.
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DIMENSION 3:

Eliminacién del despilfarro: (Rajadell & Sanchez, 2010) Se entiende por
despilfarro todo aquello que no aflade valor al producto, como por ejemplo las
sobreproducciones, la existencia de stock, el transporte de materiales, el tiempo
de fabricacion de productos defectuosos, la inspeccion de la calidad, el uso de
procesos inadecuados, la preparacion de la maquinaria o los movimientos
inatiles de los operarios.

INDICADORES DE LA DIMENSION 3

Sobreproduccion: (Rajadell & Sanchez, 2010) Es el resultado de fabricar mas
cantidad de la requerida o de invertir o disefiar equipos con mayor capacidad de
la necesaria

Stock: (Rajadell & Sanchez, 2010) El despilfarro por stock es el resultado de
tener mayor cantidad de existencias de las necesarias para satisfacer las
necesidades mas inmediatas.

Transporte de materiales: (Rajadell & Séanchez, 2010) El desperdicio por
transporte es el resultado de un movimiento o manipulacién de material
innecesario, quizas por culpa de un layout mal disefiado. Las maquinas y las
lineas de produccion deberian estar lo mas cerca posible y los materiales
deberian fluir directamente desde una estacion de trabajo a la siguiente sin
esperar en colas de inventario.

Tiempo de fabricacion de productos defectuosos: (Rajadell & Sanchez,
2010) El despilfarro derivado de los errores es uno de los mas aceptados en la
industria, aunque significa una gran pérdida de productividad, porque incluye el
trabajo extra que debe realizarse como consecuencia de no haber ejecutado
correctamente el proceso productivo la primera vez.

Inspecciones: (Rajadell & Sanchez, 2010) Los procesos productivos deberian
estar disefiados a prueba de errores para conseguir productos acabados con la
calidad exigida, eliminando asi cualquier necesidad de retrabajo o de
inspecciones adicionales

Movimientos inutiles: (Rajadell & Sanchez, 2010) Cuantas mas veces se
mueven los articulos de un lado para otro, mayores son las probabilidades de
gue resulten dafados. En las empresas de servicios estos despilfarros pueden

hacerse evidentes en procesos con varios desplazamientos evitables entre
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departamentos de la empresa, viajes de profesionales, comidas y reuniones sin
rendimiento efectivo, autobuses en itinerarios u horarios en donde no hay

viajeros, etc.

VARIABLE 2:

GESTION DE ABASTECIMIENTO: (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)
Abastecimiento se refieren a la forma en que una compafia compra las materias
primas y otros bienes necesarios para apoyar los procesos de fabricacion y
servicios. Los procesos de abastecimiento (una forma elegante de decir
compras) van desde los articulos que se adquieren por licitacién hasta los que
simplemente se compran por catalogo. Los mejores procesos dependeran de
factores como el volumen, el costo y la velocidad de entrega.

DIMENSIONES DE LA VARIABLE 2:

DIMENSION 1:

Procesos logisticos: (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) se refieren a las
distintas maneras de trasladar ese material. En este caso, existen varios
enfoques para mover los bienes, desde el uso de barcos, camiones y aviones
hasta la entrega en mano. Por lo general se utilizan combinaciones (...). De
nueva cuenta, el mejor proceso depende de factores como el volumen, el costo
y la velocidad de transporte. Los procesos para trasladar los materiales a
procesos de manufactura o servicios se conocen como la “logistica interna” y el
movimiento a los centros de distribucién es la “logistica externa

INDICADORES DE LA DIMENSION 1:

Logistica interna: (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) Son los procesos para
trasladar los materiales a procesos de manufactura o servicios.

Logistica externa: (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) Es el movimiento a los

centros de distribucion.
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DIMENSION 2:

Procesos de distribucion: (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) estan
relacionados con las funciones del almacén. Algunos de ellos son el almacenaje
del material, la forma en que éste es recogido y empacado para su entrega, y los
meétodos para moverlo en el interior del almacén. Estas funciones pueden ser
procedimientos manuales simples o sistemas altamente automatizados con
robots y sistemas de bandas. Los procesos del abastecimiento, la logistica y la
distribucién enlazan los elementos de la cadena de suministro y deben estar muy
bien coordinados para que sean efectivos.

INDICADORES DE LA DIMENSION 2:

Almacenar: (Real Academia Espafiola, 2020) Poner o guardar en almacén.
Recoger: (Real Academia Espafiola, 2020)

Volver a coger, tomar por segunda vez algo.

Empacar: (Real Academia Espafiola, 2020) Empaquetar, encajonar.

DIMENSION 3:

Procesos de produccién y servicios: (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) se
vinculan con la produccion de los bienes y los servicios que desean diferentes
clases de consumidores. La enorme variedad de productos que se requieren
deriva en muchos tipos diferentes de procesos que, por ejemplo, van desde
lineas de ensamble para grandes volumenes hasta centros de trabajo muy
flexibles donde se fabrican los bienes. Por otro lado, en el caso de los servicios,
los procesos van desde el trabajo efectuado en el pequefio despacho de un
arquitecto hasta los procesos de gran volumen que se requieren en un centro
global de llamadas.

INDICADORES DE LA DIMENSION 3:

Produccion: (Real Academia Espafiola, 2020) Acto o modo de producirse.
Servicios: (Real Academia Espafiola, 2020) Organizacion y personal destinados
a cuidar intereses o satisfacer necesidades del publico o de alguna entidad oficial

o privada.
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ANEXO N° IV

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL LEAN MANUFACTURING

NO

DIMENSIONES / items

Pertinencial

Relevancia?

Claridad?®

DIMENSION 1: Mejora continua

Si No

Si

No

Si | No

Sugerencias

¢Considera usted que realizar un plan seria
beneficioso para iniciar la implementacion de la
nueva cultura llamada lean?

X

X

X

¢,Cree usted que un plan donde absolutamente
todos aportemos ideas seria ideal para tener una
mejor vision de lo que necesitamos?

¢Cree usted que el personal operario estd en
condiciones de buscar proveedores fuera de
Apurimac?

¢, Considera usted que es apto hacer que nuestros
proveedores se vuelvan estratégicos para tener una
mejor comunicacion?

¢, Considera usted que debemos constatar que se
estén cumpliendo todos los pasos en la evaluacién
de los proveedores?

¢Cree usted que se deben realizar informes
constantes acerca del nuevo sistema de
abastecimiento?

¢Cree usted que se debe tener un plan de
contingencia para posibles imprevistos?
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¢, Considera usted que después de la medicion de
resultados se haga un seguimiento aun asi los
resultados sean positivos?

DIMENSION 2: Control de calidad

Si

No

Si

No

Si

No

¢Cree usted que el control de calidad es
Gnicamente labor de entes superiores como jefes o
supervisores?

10

¢,Considera usted que la calidad de los insumos que
se comprar debe ser certificada por los
proveedores?

11

¢, Considera usted que el control de calidad es una
cultura que debe ser practicada por todo el
personal?

12

¢Usted cree que el personal operario debe
intervenir en la verificacion de la calidad de los
insumos para las labores que se llevan a cabo?

DIMENSION 3: Eliminacién del despilfarro

Si

No

Si

No

Si

No

13

¢,Cree usted que producimos cosas innecesarias,
es decir, cosas que no son solicitadas por nuestros
clientes?

14

¢Cree usted que es correcto que produzcamos
Unicamente en base a lo que nos demandan?

15

¢,Cree usted que establecer un limite en la compra
de insumos haria que nuestros costos se reduzcan
sustancialmente?

124




16

¢, Considera usted que debemos abastecernos en
base a nuestra demanda para no generar un stock
de insumos sin utilizar?

17

¢Considera usted que establecer un formato de
tarjetas para el transporte de materiales seria
beneficioso para el control del abastecimiento?

18

¢,Cree usted que la implementacion de un sistema
de tarjetas guia seria complicado de entender?

19

¢,Considera usted que nuestros productos finales
por lo general presentan defectos?

20

¢Usted cree que se debe hacer una comparacion
de tiempos entre el sistema de abastecimiento
antiguo y el actual?

21

¢Considera usted que se debe hacer un
seguimiento a cada operacidbn para que el
abastecimiento sea optimo?

22

¢Cree wusted que el personal operario es
dependiente de su jefe inmediato para realizar
inspecciones en las operaciones?

23

¢,Cree usted que un nuevo sistema de documentos
ayudaria a tener abastecimiento mas O6ptimo
evitando confusiones en el transporte?

24

¢,Cree usted que necesitamos una herramienta
visual la cual nos muestre las funciones y tareas
diarias para evitar andar de un lado a otro sin saber
gué hacer?
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Mg. OVALLE PAULINO CHRISTIAN  DNI: 40234321
CIP: 213553

Especialidad del validador: INGENIERO DE SISTEMAS - METODOLOGO

!Pertinencia: El item corresponde al concepto
tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar
al componente o dimension especifica del Firma del Validador
constructo 28 de Julio del 2021
SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el

enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los
items planteados son suficientes para medir la
dimension
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ANEXO N° V

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA GESTION DE ABASTECIMIENTO

N° | DIMENSIONES / items Pertinencia® | Relevancia? Claridad?®
- — - - - Sugerencias
DIMENSION 1: Procesos logisticos Si | No | Si| No | Si | No
¢, Considera usted que algun retraso en la entrega de
1 |los materiales repercutiria en el tiempo proyectado | X X X

para acabar un trabajo solicitado?

¢,Cree usted que con un nuevo sistema de entrega
2 | de materiales para los trabajos solicitados habria | X X X
Menos errores y retrasos en la entrega?

¢,Cree usted que debe ser el mismo proveedor quien

3 . . . X X X

nos traiga los materiales e insumos?

¢ Considera usted que para las compras pequefias
4 |cuyo insumo no se encuentra en Apurimac se cuente X X X

con un tercero para enviarnos el material y asi reducir

costos?

DIMENSION 2: Procesos de distribucion Si| No | Si| No | Si | No
5 ¢ Considera usted que el correcto almacenaje de los X X X

insumos es prudencial para mantener su calidad?

¢ Cree usted que un almacenaje correcto ayudaria a
6 |una rapida respuesta para abastecernos de los| X X X
materiales que requerimos?
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¢,Cree usted que se debe realizar una capacitacion de

7 |como manipular los materiales que se toman del | X X X
almacén?
¢ Considera usted que para agilizar el recojo de

8 |materiales debemos anticiparnos comunicandonos | X X X
con almacén para que preparen los pedidos?

9 ¢, Considera usted que el empacar un material genera X X X
un desperdicio de tiempo?

10 _g,Usted considera que el Qmpacado de un material X X X
influye para mantener la calidad?
DIMENSION 3: Procesos de produccion y servicios Si | No | Si| No | Si | No
¢Considera usted que la produccidon seria mas

11 | eficiente si todos los colaboradores estuvieran | X X X
informados sobre las labores diarias a realizar?

12 ¢ Usted cree que la labor que realizamos se ve afecta X X X
por los retrasos en la recepcion de los materiales?
¢, Considera usted que si logramos optimizar nuestras

13 | labores brindaremos un mejor servicio a la minera Las | X X X
Bambas?
¢, Usted cree que si mejoramos en el abastecimiento de

14 | nuestros materiales, seremos capaces de cubrir mas | X X X

servicios solicitados?

128




Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Mg. OVALLE PAULINO CHRISTIAN  DNI:40234321 CIP: 213553

Especialidad del validador: INGENIERO DE SISTEMAS - METODOLOGO

pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico

formulado. o _
Relevancia: El item es apropiado para representar al Firma del Validador
componente o dimension especifica del constructo 28 de Julio del 2021

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el
enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimensién
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ANEXO N° VI

FICHA DE OBSERVACION CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO

N© Pertinencia® | Relevancia? | Claridad?® )
DIMENSIONES/ ITEMS S0 No S0 No i NG Sugerencias

1 CALCULO DEL LEAD TIME PARA EL STOCK DE LOS X X X
MATERIALES

MEDICION DEL TIEMPO INUTIL DE MOVIMIENTO EN
EL DE PEDIDO DE MATERIALES A ALMACEN

MEDICION DEL TIEMPO DE INSPECCION DE LOS
MATERIALES

TIEMPO DE TRANSPORTE DE LOS MATERIALES
HASTA EL LUGAR DEL PROYECTO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): ST HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable (X) Aplicable después de corregir () No Aplicable ()

Apellidos y Nombres del Validador: OVALLE PAULINO CHRISTIAN

N° DNI: 40234321 CIP: 213553 Especialidad del Validador: INGENIERO DE SISTEMAS — METODOLOGO

Grado Académico: Magister (X) Doctor ( )
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ANEXO N° VII
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL LEAN MANUFACTURING

DIMENSIONES / items Pertinencial | Relevancia? | Claridad?® _
DIMENSION 1: Mejora continua Si| No | Si| No | si|No Sugerencias
¢ Considera usted que realizar un plan seria

beneficioso para iniciar la implementacion de la| X X X

nueva cultura llamada lean?

¢,Cree usted que un plan donde absolutamente
todos aportemos ideas seria ideal para tener una | X X X
mejor vision de lo que necesitamos?

¢,Cree usted que el personal operario estd en

condiciones de buscar proveedores fuera de | X X X
Apurimac?

¢, Considera usted que es apto hacer que nuestros

proveedores se vuelvan estratégicos para teneruna | X X X

mejor comunicacion?

¢, Considera usted que debemos constatar que se
estén cumpliendo todos los pasos en la evaluacién | X X X
de los proveedores?

¢Cree usted que se deben realizar informes
constantes acerca del nuevo sistema de| X X X
abastecimiento?

¢,Cree usted que se debe tener un plan de
contingencia para posibles imprevistos?
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¢, Considera usted que después de la medicion de
resultados se haga un seguimiento aun asi los
resultados sean positivos?

DIMENSION 2: Control de calidad

Si

No

Si

No

Si

No

¢Cree usted que el control de calidad es
Gnicamente labor de entes superiores como jefes o
supervisores?

10

¢,Considera usted que la calidad de los insumos que
se comprar debe ser certificada por los
proveedores?

11

¢, Considera usted que el control de calidad es una
cultura que debe ser practicada por todo el
personal?

12

¢Usted cree que el personal operario debe
intervenir en la verificacion de la calidad de los
insumos para las labores que se llevan a cabo?

DIMENSION 3: Eliminacién del despilfarro

Si

No

Si

No

Si

No

13

¢,Cree usted que producimos cosas innecesarias,
es decir, cosas que no son solicitadas por nuestros
clientes?

14

¢Cree usted que es correcto que produzcamos
Unicamente en base a lo que nos demandan?

15

¢,Cree usted que establecer un limite en la compra
de insumos haria que nuestros costos se reduzcan
sustancialmente?
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16

¢, Considera usted que debemos abastecernos en
base a nuestra demanda para no generar un stock
de insumos sin utilizar?

17

¢Considera usted que establecer un formato de
tarjetas para el transporte de materiales seria
beneficioso para el control del abastecimiento?

18

¢,Cree usted que la implementacion de un sistema
de tarjetas guia seria complicado de entender?

19

¢,Considera usted que nuestros productos finales
por lo general presentan defectos?

20

¢Usted cree que se debe hacer una comparacion
de tiempos entre el sistema de abastecimiento
antiguo y el actual?

21

¢Considera usted que se debe hacer un
seguimiento a cada operacidbn para que el
abastecimiento sea optimo?

22

¢Cree wusted que el personal operario es
dependiente de su jefe inmediato para realizar
inspecciones en las operaciones?

23

¢,Cree usted que un nuevo sistema de documentos
ayudaria a tener abastecimiento mas O6ptimo
evitando confusiones en el transporte?

24

¢,Cree usted que necesitamos una herramienta
visual la cual nos muestre las funciones y tareas
diarias para evitar andar de un lado a otro sin saber
gué hacer?
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Mg. SURCO SALINAS DANIEL VICTOR  DNI: 09722150 CIP: 240980
Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL - METODOLOGO

Pertinencia: El item corresponde al concepto
tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar 3
al componente o dimension especifica del - N
constructo \
$Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el

enunciado del item, es conciso, exacto y directo M/

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los
items planteados son suficientes para medir la Firma del Experto

dimension 29 de Julio del 2021
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ANEXO N° VI
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA GESTION DE ABASTECIMIENTO

DIMENSIONES / items Pertinencia! | Relevancia? | Claridad?
- — - - - Sugerencias
DIMENSION 1: Procesos logisticos Si No | Si No Si | No
¢ Considera usted que algun retraso en la entrega de
los materiales repercutiria en el tiempo proyectado | X X X

para acabar un trabajo solicitado?

¢,Cree usted que con un nuevo sistema de entrega
de materiales para los trabajos solicitados habria X X X
MeNnos errores y retrasos en la entrega?

¢,Cree usted que debe ser el mismo proveedor quien

. i . X X X
nos traiga los materiales e insumos?
¢ Considera usted que para las compras pequefias
CUyO inSumMo no se encuentra en Apurimac se cuente X X X
con un tercero para enviarnos el material y asi reducir
Ccostos?
DIMENSION 2: Procesos de distribucion Si No | Si No Si | No
¢ Considera usted que el correcto almacenaje de los X X X

insumos es prudencial para mantener su calidad?

¢,Cree usted que un almacenaje correcto ayudaria a
una rapida respuesta para abastecernos de los| X X X
materiales que requerimos?

¢,Cree usted que se debe realizar una capacitacion de
como manipular los materiales que se toman del| X X X
almacén?
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¢Considera usted que para agilizar el recojo de
materiales debemos anticiparnos comunicandonos
con almacén para que preparen los pedidos?

¢, Considera usted que el empacar un material genera
un desperdicio de tiempo?

10

¢Usted considera que el empacado de un material
influye para mantener la calidad?

DIMENSION 3: Procesos de produccion y servicios

Si

No

Si

No

Si

No

11

¢Considera usted que la producciéon seria mas
eficiente si todos los colaboradores estuvieran
informados sobre las labores diarias a realizar?

12

¢Usted cree que la labor que realizamos se ve afecta
por los retrasos en la recepcion de los materiales?

13

¢ Considera usted que si logramos optimizar nuestras
labores brindaremos un mejor servicio a la minera Las
Bambas?

14

¢ Usted cree que si mejoramos en el abastecimiento de
nuestros materiales, seremos capaces de cubrir mas
servicios solicitados?
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): S HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Mg. SURCO SALINAS DANIEL VICTOR  DNI: 09722150 CIP: 240980
Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL - METODOLOGO

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico

formulado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al —
componente o dimensidn especifica del constructo g ™~
$Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el (

enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto
29 de Julio del 2021
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ANEXO N° IX

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO FICHA DE OBSERVACION

Pertinencia® | Relevancia? | Claridad? .
(o]

N° | DIMENSIONES/ ITEMS S No i NO S T No Sugerencias
1 CALCULO DEL LEAD TIME PARA EL STOCK DE LOS X X X

MATERIALES
2 MEDICION DEL TIEMPO INUTIL DE MOVIMIENTO EN X X X

EL DE PEDIDO DE MATERIALES A ALMACEN
3 MEDICION DEL TIEMPO DE INSPECCION DE LOS X X X

MATERIALES
4 |TIEMPO DE TRANSPORTE DE LOS MATERIALES X X X

HASTA EL LUGAR DEL PROYECTO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable ( X ) Aplicable después de corregir ( ) No Aplicable ( )

Apellidos y Nombres del Validador: DANIEL VICTOR SURCO SALINAS

N° DNI: 09722150 CIP: 240980 Especialidad del Validador: INGENIERO INDUSTRIAL - METODOLOGO

Grado Académico: Magister (X ) Doctor ( ) o
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ANEXO 05: MATRIZ DE DATOS

VARIABLE DEPENDIENTE: GESTION DE ABASTECIMIENTO
DIMENSION 1: PROCESOS LOGISTICOS | DIMENSION 2: PROCESOS DE DISTRIBUCION |DIMENSION 3: PROCESOS DE PRODUCCION Y SERVICIOS)
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DIMENSION 3: ELIMINACION DEL DESPILFARRO
P13 | P14 | P15 | P16 | P17 | P18 | P19 | P20 | P21 [ P22 | P23 | P24

DIMENSION 2: CONTROL DE CALIDAD

P12

P11

P10
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DIMENSION 1: MEJORA CONTINUA
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BS)
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32

Fuente: Elaboracidn propia en Excel
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ANEXO 06: PROPUESTA DE VALOR

» Herramienta de Gestién

e Nombrey descripciéon de la Herramienta de Gestion

La herramienta a implementar sera el Lean Manufacturing, tal y como
nos los menciona Rajadell & Sanchez (2010), esta es una herramienta
que nos permite la eliminacion de despilfarros (llamese también
operaciones que no agregan valor, sino que generan un consumo de

tiempo innecesario).

e Componentes de la Herramienta de Gestion
Por su filosofia el Lean Manufacturing posee que tres pilares que
demuestran su potencial, los cuales son: La mejora continua, el control
de calidad y la eliminacion del despilfarro.

e Objetivo del Sistema de Gestion
El objetivo del Lean Manufacturing es la eliminacion del despilfarro,
permitiéndonos reducir nuestros tiempos y haciendo que los materiales
lleguen al lugar del proyecto lo mas pronto posible.

e Alcance del Sistema de Gestion
Si bien es cierto el Lean Manufacturing puede involucrarse en cualquier
area de una empresa, en esta investigacion se centrara en el area de
Almacén hasta el lugar donde se desarrollara el proyecto (Las Bambas).

e Restricciones del Sistema de Gestion
Existe una restriccion, y es que como Apurimac es un sitio torrencial,
siempre vamos a depender del clima, puede atrasar los trabajos si se
presentan lluvias, tormentas eléctricas o nieve.

e Estudio de Factibilidad del Sistema de Gestion

- Factibilidad Operativa
Bajo la perspectiva que tenemos podemos afirmar que es factible aplicar
la herramienta, poseemos la aceptacion del personal reflejada en las
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encuestas, a su vez poseemos la herramienta y la teoria que nos

ayudaran a su aplicacién exitosa.

- Factibilidad Técnica
Solo sera necesario:
o Habilitar una impresora para el area de almacén la cual servira
para imprimir la Tarjeta Kanban.
o Habilitar una caja para Kanban.

Presupuesto
RESUMEN
Imprenta (Realizacién de las Cajas Kanban) S/.30.00
Imprenta (Impresidn de formatos x50) S/.25.00
TOTAL S/.55.00

» Metodologia Aplicada

Descripcién de la Metodologia aplicada
Comenzamos aplicando el principio de Mejora continua (Kaizen) el cual

se sostiene del PDCA.

Etapas de la Metodologia aplicada

a) Planear:

- A sabiendas de que la problematica es el abastecimiento de los
materiales lo que buscamos es una herramienta optima que nos
ayude a reducir nuestros tiempos, es decir, hacer que nuestros
materiales lleguen al lugar del proyecto en el menor tiempo,
evitando que el tiempo pactado del proyecto se vea afectado.

Es por ello que se optd el Lean Manufacturing, especificamente en
La herramienta Kanban.

141



b) Hacer:
- Esto da inicio cuando la minera Las Bambas acepta nuestra
cotizacion de trabajo, en ello se pacta una fecha de inicio del
proyecto que mayormente es dentro de 5, 7 o incluso 10 dias

después, depende del tamafio y la dificultad.

- A estos dias antes se les llama “previos” los cuales nos sirven
como preparacion para que los materiales sean enviados al lugar
donde se desarrollara el proyecto. (En este caso para la
construccion de esta caseta se ha llegado a un acuerdo de que el

proyecto comenzara después de 6 dias firmada la cotizacion).
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INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO

Mza .M2 Lt 18 Urb. Wichaypampa - Distrito Challhuahuacho - Provincia Cotabambas - Departamento Apurimac

CONSTRUCCION DE CASETA PARA COMPACTADORA VERTICAL DE CARTON Y PAPEL

Item Descripcién UndMetrado |[Precio (U$)|Parcial (U$)
01 TRABAJOS PRELIMINARES
01.01 MOV ILIZACION 2,700.00
01.01.01 TRANSPORTE DE MATERIALES DE CHALHUAHUACHO A OBRA vje 4.00 250.00 1,000.00
01.01.02 TRANSPORTE DE PERSONAL CHALLHUAHUACHO A OBRA dia 20.00 85.00 1,700.00
01.02 GASTOS PERSONALES 2,240.00
01.02.01 ALIMENTACION DE PERSONAL ( 7 PERSONALES) dia 20.00 63.00 1,260.00
01.02.02 ESTADIA DE PERSONAL ( 7 PERSONALES) dia 20.00 49.00 980.00
01.03 UNIFORME E IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD 441.00
01.03.01 EPPS DE PROTECCION PERSONAL glb 1.00 441.00 441.00
02 COSTO VARIABLE POR SUPERVICION DE OBRA 2, 100.00
02.01 SUPERVISOR DE CAMPO dia 20.00 60.00 1,200.00
02.02 SUPERVISOR DE SEGURIDAD dia 20.00 45.00 900.00
03 CONSTRUCCION DE LOSA DE CONCRETO ARMADO DE 9.50 M X 4.30M e=20cm 21257_27
03.01 TRAZO REPLANTEO 67.40
03.01.01 TRAZO'Y REPLANTEO DURANTE LA EJECUCION DE OBRA m2 40.85 1.65 67.40
03.02 MOVIMIENTO DE TIERRAS 401.97
03.02.01 EXCAVACION DE PLATAFORMA PARA LLENADO DE CONCRETO e=20cm m3 8.17 19.95 162.99
03.02.02 COMPACTADO DE PLATAFORMA PARA LLENADO DE CONCRETO m2 40.85 2.49 101.72
03.02.03 ELIMINACION DE MATERIAL EXCEDENTE m3 8.17 16.80 137.26
03.03 OBRAS DE CONCRETO ARMADO 1,787.90
03.03.01 ENCOFRADO Y DESENCOFRADO NORMAL POR EL PERIMETRO DE LOSA h=20cm m2 5.52 22.17 122.38
03.03.02 COLOCACION DE ACERO DE 3/8" DE REFUERZO DE LOSA kg 250.00 1.53 382.50
03.03.03 COLOCACION DE CONCRETO f'c=210 kg/cm2 EN LOSA e=20CM m3 8.17 157.04 1,283.02
04 FABRICACION E INSTALACION DE ESTRUCTURA METALICA Y COBERTURA EN CASETA PARA COMPACTADORA 15,459.92
04.01 COLUMNAS DE ACERO CUADRADO PARA SOPORTE DE TECHO 1,680.00
04.01.01 COLUMNAS DE ACERO LAC 6"X6" X 4AMM PARA SOPORTE DE TECHO und 6.00 280.00 1,680.00
04.02 HABILITACION Y MONTAJE DE VIGA METALICA PRINCIPAL 1,900.20
04.02.01 VIGA COLLARIN DE ACERO ESTRUCTURAL SECCION CUADRADA 40X80X3MM m 30.00 12.11 363.30
04.02.02 ACERO ESTRUCTURAL SECCION CUADRADA 40X80X2MM PARA ASEGURAMIENTO DE CALAMINON EN LOS LATERALES |m 90.00 10.41 936.90
04.02.03 MONTAJE DE VIGAS METALICAS SEGUN DISENO und 4.00 150.00 600.00
04.03 INSTALACION DE COBERTURA CON CALAMINON TR-4 3,346.20
04.03.01 TWERAL TIPO 1 DE PERFILES LAC DE 50x100X4MM und 4.00 250.00 1,000.00
04.03.02 CORREAS METALICAS DE PERFILES LAC DE 40x60X 3MM m 54.00 10.99 593.46
04.03.03 COBERTURA DE CALAMINON TR-4 E:0.4MM m2 46.50 24.79 1,152.74
04.03.04 MONTAJE DE TIGERALES SEGUN DISENO und 4.00 150.00 600.00
04.04 PROTECCION DE LATERALES DE CASETA CON CALAMINON TR-4 2,981.72
04.04.01 INSTALACION DE PERFILES LAC DE 40x60X 3MM PARA EL ASEGURAMIENTO DE CALAMINON TR4 m 108.00 10.99 1,186.92
04.04.02 PROTECCION DE LATERALES DE CASETA CON CALAMINON TR-4 E0.4MM m2 72.40 24.79 1,794.80
04.05 FABRICACION E INSTALACION DE 02 PUERTAS METALICAS CORREDIZAS 3,957.77
04.05.01 FABRICACION E INSTALACION DE 02 PUERTAS METALICAS TIPO CORREDIZA m2 28.80 126.98 3,657.02
04.05.02 MONTAJE DE PUERTAS CORREDIZAS und 1.00 300.75 300.75
04.06 SISTEMA DE EVACUACION DE AGUAS PLUVIALES DE TECHO 422.54
04.06.01 CANALETA DE PLANCHA GALVANIZADA 0.6MM D=6" m 9.30 35.49 330.06
04.06.02 MONTANTE PARA BAJADA DE AGUA DE LLUVIA PVC SEL 3" DE CAMPO DEPORTIVO m 6.40 14.45 92.48
04.07 INSTALACIONES ELECTRICAS DE LA CASETA DE COMPACTADORA 1,171.50
04.07.01 INSTALACION DE INTERRUPTOR TERMOMA GNETICO und 1.00 246.30 246.30
04.07.02 CABLEADO POR SUBTERRANEO DESDE EL. GENERADOR HACIA CASETA DE COMPACTADOR m 120.00 7.71 925.20
COSTO DIRECTO $25,198.19
GASTOS GENERALES 5% $1,259.91
UTILIDAD 5% $1,259.91
TOTAL $27,718.01

SON: VEINTE SIETE MIL SETECIENTOS DIECIOCHO CON 01/100 DOLARES AMERICANOS

Tabla 48: Cotizacion para construccion de caseta para compactadora
Fuente: INDUSTRIAS METALICAS JML ALEJANDRO
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- Entonces a partir de aqui dariamos inicio a nuestro sistema. Tal como
afirman Rajadell & Sdnchez (2010) para dar paso a la implantacion del Kanban,

es necesario detallar el area donde se va a implementar.

- Basicamente nuestro problema esta la llegada de los materiales asi que nos
centrariamos desde que el proveedor nos entrega los materiales hasta nuestras

instalaciones y mismamente de aqui hasta el lugar del Proyecto.

- Después de se haya aprobado la cotizacién “inmediatamente” el personal
encargado tendra que dar aviso al area de almacén brindandole la lista de

materiales necesarios para el pedido.

- En este caso estamos trabajando con una construcciéon de una caseta para
compactadora la cual durarda un tiempo proyectado de 20 dias. Entonces
tenemos 20 dias para acabar el proyecto y 6 dias previos para abastecernos (en

total 26 dias de proyecto).
- A diferencia de antes, se compraban los materiales al groso modo y sin un
orden especifico, se abarcaban los 6 dias enteros para comprar y enviar los

materiales, es decir, el total de dias previos.

- En este caso con el Kanban se enlistaran los materiales por relevancia, es

decir, por orden de necesidad, y se pediran todos es ese mismo orden.
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Verificar:

- En este punto ya estan los materiales pedidos, a diferencia del modelo
de trabajo anterior, esta vez iniciaremos el proyecto cuando se tenga el
primer lote de materiales necesarios para iniciar las primeras

operaciones, sin necesidad de esperar por los otros.

- Por experiencia se sabe que para este proyecto se contacto a 2
proveedores. El primer proveedor trajo el primer lote de materiales al 3er

diay el segundo proveedor trajo el siguiente lote de materiales al 6to dia.

- Para efectos de la implementacion, la eficiencia que tendriamos seria
de 3 dias ya que empezariamos a trabajar desde que el primer proveedor

arrib6 con el primer lote de materiales acabando el proyecto en 23 dias.

d) Actuar:

- Se concluye que con la implementacion del Kanban los materiales
llegardn en un tiempo 6ptimo al lugar de trabajo, acabando el proyecto

en 23 dias.

- Estos resultados seran expuestos a los encargados y posteriormente

aplicados y estandarizados en los siguientes proyectos.
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» Manual parala nomenclatura del formato

JNAL

PROYECTOS MECANICOS,

. z ELECTRICOS & CIVILES

- El presente documento tiene por finalidad el entendimiento del formato Kanban
para el pedido y transporte de los materiales.

- Dicho formato es un complemento para los formatos actuales, el cual nos servira
como una herramienta visual de nuestros requerimientos.

FORMATO KANBAN PARA EL REQUERIMIENTO DE MATERIALES

’ N° DE TARJETA:

/ NOMBRE DEL SOLICITANTE: /

PLAN\'N “ ORDEN DE SERVICIO:
il g oo I oo

REQUERIMIENTO CANT. FECHADESOULCTUD

FECHA DE
IMPLEMENTACION

W oo N (i (& W [

-
(=]

NOMENCLATURA
Persona encargada del proyecto
Nimero del Kanban
Codigo del proyecto que se va a realizar
Nombre del proyecto
Nombre del proveedor
Nimero de orden del material a solicitar
Nombre del material a solicitar
Cantidad de material a solicitar
Fecha de pedido del material al proveedor
Fecha en la que se transportan los materiales al proyecto

4

O[O0 [ |\ | |5 |W |10 [ =

—
(=]
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