UNIVERSIDAD PERUANA UNION

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA DE SISTEMAS

Aplicacion de Kaizen y Scrum para determinar el impacto de la mejora de
los procesos consecuentes ala entrega de la unidad vehicular
al cliente en la empresa Derco Peru.

Por:
Bach. Jose Luis Galvan Rivas

Bach. Ingrid Lucero Montes Quispe

Asesor:

Ing. Maria Antonieta Vidalon Aliaga

Lima, abril de 2017



Coémo citar:

Estilo APA

Galvan, J. & Montes, I. (2017). Aplicacién de Kaizen y Scrum para determinar el impacto de la
mejora de los procesos consecuentes a la entrega de la unidad vehicular al cliente en la empresa
Derco Peru, Lima (Tesis de Pregrado). Universidad Peruana Unién, Lima.

Estilo Vancouver

Galvan J., Montes I. Aplicacion de Kaizen y Scrum para determinar el impacto de la mejora de los
procesos consecuentes a la entrega de la unidad vehicular al cliente en la empresa Derco Peru,
Lima 2017 (Tesis de Pregrado). Lima: Universidad Peruana Unién.

Estilo Turabian

Galvan Rivas, Jose L. y Montes Quispe, Ingrid L. “Aplicacion de Kaizen y Scrum para determinar el
impacto de la mejora de los procesos consecuentes a la entrega de la unidad vehicular al cliente
en la empresa Derco Pert”. Tesis de Pregrado, Universidad Peruana Unién, 2017.

Ficha catalografica elaborada por el Centro de Recursos para el Aprendizaje y la Investigacion
(CRAI) de la UPeU

TIS Galvan Rivas, Jose Luis
2 Aplicacién de Kaizen y Scrum para determinar el impacto de la mejora de los procesos
G16 consecuentes a la entrega de la unidad vehicular al cliente en la empresa Derco Pera. /
2017 Autores: Jose Luis Galvan Rivas y Ingrid Lucero Montes Quispe. Asesor: Ing. Maria
Antonieta Vidalén Aliaga. -- Lima, 2017.
178 péaginas: anexos, figuras, tablas

Tesis (Licenciatura)--Universidad Peruana Unién. Facultad de Ingenieria y Arquitectura.
E.P. de Ingenieria de Sistemas, 2017.

Incluye referencias y resumen.

Campo del conocimiento: Ingenieria de Sistemas.

1. Kaizen. 2. Scrum. 3. Mejora continua. 4. Traslado de unidades vehiculares. |I. Montes
Quispe Ingrid Lucero, autora.




DECLARACION JURADA DE AUTORIA DEL INFORME DE TESIS

Ing. Maria Vidalén Aliaga, de la Facultad de Ingenieria y Arquitectura, Escuela Profesional de

Ingenieria de Sistemas, de la Universidad Peruana Unién.

DECLARO:

Que el presente informe de investigacion titulado: “Aplicacién de Kaizen y Scrum para
determinar el impacto de la mejora de los procesos consecuentes a la entrega de la unidad
vehicular al cliente en la empresa Derco Peri” constituye la memoria que presentan los
Bachilleres (Galvan Rivas Jose Luis, Montes Quispe Ingrid Lucero) para aspirar al Titulo
Profesional de Ingeniero de Sistemas, ha sido realizada en la Universidad Peruana Unién bajo
mi direccidn.

Las opiniones y declaraciones en este informe son de entera responsabilidad del autor, sin

comprometer a la institucion.

Y estando de acuerdo, firmo la presente constancia en Lima, a los 06, Julio del afio 2017.

- ——

"J,\) 53 s\ o - V ~ »
mﬁm'ﬁﬂ' asesor
ALIGA
DE SISTEMAS

MOIPN'194555



“Aplicacién de Kaizen y Scrum para determinar el impacto de la
mejora de los procesos consecuentes a la entrega de la unidad
vehicular al cliente en la empresa Derco Per("

TESIS

Presentada para optar el Titulo Profesional de Ingeniero de Sistemas

JURADO DE CALIFICADOR
Dra. Eruw%w a Salinas Mg. Oma‘?éooﬁtoaiza Jara
Presidenta Secretario

Mg. Sergio Val Castillo Ing. W ¢
Vocal Vv

Ing. Maria Antonieta Vidalon Aliaga
Asesora

Lima, 10 de abril de 2017



DEDICATORIA

Agradecemos a Dios por su amor y bondad que nos brinda dia con dia, puesto que nos
permite sonreir por nuestros logros que son resultado de su ayuda, que nos da fuerzas y fe para

creer en nosotros y dar un paso importante en nuestras vidas en el &mbito profesional y personal.

Del mismo modo, a nuestros padres por todo el esfuerzo dado, por todas las palabras
confortables, por todo el carifio brindado, que nos revitalizaron de entusiasmo y fortalecieron para

seguir con el objetivo de terminar este proyecto de investigacion.

A nuestros familiares, que por medio de su apoyo emocional y acompafiandonos a lo largo
de este esfuerzo, fueron un soporte y ayuda para seguir adelante a través del camino de la vida.

A nuestros docentes, que, a través de sus ensefianzas, por su apoyo en nuestros estudios
universitarios, por las asesorias brindadas y su tiempo compartido influenciaron en la elaboracion

de esta tesis.

Finalmente, a nuestros amigos, que nos dieron su voz de aliento en todo momento y porque

compartimos gratos momentos en el transcurso de la tesis.



AGRADECIMIENTOS

Agradecemos a la empresa Derco Peru, por habernos permitido realizar esta investigacion,
a través de brindarnos el acceso a sus instalaciones y por habernos brindado informacién relevante

de los procesos que realizan, y asi ejecutar de forma Gptima este proyecto de investigacion.

De igual manera, al personal de la empresa que amablemente nos facilitaron dicha
informacidn que involucraba directamente el punto central de la problematica a tratar en esta tesis,

y que fue imprescindible en el desarrollo de esta tesis.

Agradecemos al Ing. Omar Loayza Jara, por su amplio conocimiento brindado en el
transcurso de la carrera y la dedicacion en los aportes brindados en esta investigacion.

Agradecemos a la asesora, la Ing. Maria Vidalon Aliaga, por todo el tiempo y la
disponibilidad que siempre ha mostrado en los conocimientos impartidos a lo largo de la carrera 'y

asimismo con la asesoria de la tesis.

Agradecemos al Mg. Jorge Sanchez Garcés, por el tiempo brindado, por la dedicacion que
siempre ha mostrado en los conocimientos impartidos y asimismo en el desarrollo de la

investigacion.

Agradecemos a la Dra. Erika Acufia Salinas, por la disponibilidad brindada en contribucion

al desarrollo de la investigacion, de igual manera, por sus aportes importantes para la misma.

Vi



INDICE GENERAL

Presentacion

DBUAICALOITA. ...ttt Vv
AGFAdECIMIBNTOS. ... vi
INAICE GBNETAL ... vii
INOICE A8 TADIAS. ... oo, xiii
INAICE & TIUSLIACIONES. .. ...\ et XVi
TNAICE U8 BNEXOS.......o oottt ettt oottt Xviii
GIOSANTO TE TEITTINOS. .......oooooiseees s XiX
RESUMIBIN....... e XX
ADSTIACT. ... et XXI
CAPITULO |1 EL PROBLEMA ...ttt ettt 22
1. TITULO DE LA INVESTIGACION. ..ot ssssessssssessssssesssesssssasssessnns 22
1.1. PROBLEMA OBJETO DE INVESTIGACION .....cooviiiieieieeeeeeeee e 22
1.1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA ... 25
1.1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA.......c.cooiiitieieeeeeeeee et 27
O O ] = N | I LV 1 3 USRS 28
1.2.1. OBIETIVO GENERAL. ....ooi ettt e e e n e e nnes 28
1.2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS. ...cuuiiiiieisieeineie ettt 28
1.3, JUSTIFICACION: ..ottt en e senaes 28
1.3.1. JUSTIFICACION TEORICA. ....oovuriiiiiiineieeis it 28
1.3.2. JUSTIFICACION METODOLOGICA. ..ottt 29
1.3.3. JUSTIFICACION PRACTICA. ...ttt 29
1.4. ALCANCES DE LA INVESTIGACION. ....c.oiieieeeeeeeeeeeeeeeeee et 30

Vii



1.5. LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION. ....ccoiviirercieieeieeieeeeeie st 30

CAPITULO 11: REVISION DE LA LITERATURA ....ooorvirreeeeeeneeeee e 31
2. ESTADO DEL ARTE (ANTECEDENTES). ....ovvvivieieeeeeeesesessesisssesssssssssessesssssesnssnnaons 31
2.1. REVISION DE LA LITERATURA. .....oooivimeeeeiesseeeesiesseseesiessessssssensesssnsesssesssnsess e 32
2.1.1. MURA, MURI, MUDA. LA BASE DEL PENSAMIENTO ESBELTO. ......cc.ccoovvrenene. 36
2.1.2. SISTEMAS QUE CONFORMAN EL KAIZEN. ....co.vviivieerinreesieneeesssseieseesssssessees oo, 38
2.1.3. METODOLOGIA SCRUM. ..ottt esee s ses s 40
2.2. MARCO CONCEPTUAL. .....ovvvrveeieeeeiesissees s sesss st nssns s 43
2.2.1. METODOLOGIA KAIZEN. ......ovoevieeeoereeeeeesseeeseesessessesiessesssnsses s sssess s 43
2.2.2. FASES DE SCRUM. ...ccooovirieieeieeiesiossesseesiessesssessas s es s snsss s nsanssasssnssss s 44
CAPITULO 1H1: MATERIALES Y METODOS ..ot 45
3. METODOLOGIA DE INVESTIGACION. ....c.oivieiiieieeieeeee e ses e ses e 45
3.1. NIVEL DE INVESTIGACION. ....cooovrinieeieeieseeeesseessesessessssssessesssssesnsessssssssess s 45
3.1.1. TIPO DE INVESTIGACION. ....oovoverveeeeeeieieeeeieeesiesseseesies s ssssies s snsesssess s 45
3.1.2. ENFOQUE DE LA INVESTIGACION. .......oviveeieeseeeeeeeseseeses s 45
3.1.3. DOMINIO DE INVESTIGACION ......cooirveeeereieeieresseseesseeseeesiesssssssesssesssnsesssess s 45
3.1.4. METODO DE INTERVENCION TECNOLOGICA ........coooieeeeeeeerereeeeee e 46
3.1.5. METODOLOGIA KAIZEN ........oooiveeveeeiereseeeeeeeeieseeseesse s sssessesssssssn s ssesnsesssensenes 46
3.1.6. METODOLOGIA SCRUM .........ciiiiiiiiiie e, 48
B2 HIPOTESIS: ..ottt 56
3.2.1. HIPOTESIS GENERAL. .....ooovveveeeeeeeeeseeeeee e seesissesss s nsessesn s 56
3.2.2. HIPOTESIS ESPECIFICAS. ...t es e 56
3.3. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES: ......oviveieeieeeeeeeeeesiesseeseeseeeseesssss s 56
3.3.1. DEFINICION OPERACIONAL DE LAS VARIABLES. ......o.ovvveeereeeeeeseeseseen s, 57
3.3.2. POBLACION Y MUESTRA ......cooiiiiiieierieseeestesiessees s sssssss s ssssnsesnsasessess s 61

viii



3.3.3. OBTENCION DE LA INFORMACION . ... .ov oo e e e e eraenans 62

3.3.4. TRATAMIENTO DE LA INFORMACION. .......cooiiiieisieieie e 63
3.3.5. PRESENTACION DE LA INFORMACION..........ccooviierniererieiieeeieeiesissiesess s 64
4. MATERIALES: ..o 65

CAPITULO IV: CARACTERIZACION DEL LUGAR OBJETO DE ESTUDIO ......... 66

4. DESCRIPCION DEL LUGAR DE EJECUCION DEL PROYECTO.....cccccoeveieiererereienne, 66
4.1. MAPA DE PROGCESOS. ...ttt 67
4.2. ARBOL DE PROCESOS DE LA EMPRESA DERCO.......cccooeeieieieieeeeeeeee e 68
4.3. MAPA DE PROCESOS SEMINUEVOS........ccooooiiiii e 69
4.4. MAPA DE PROCESOS DERCO-FACIL. ......coiiiieieeeeieteee s 69
4.5. MAPA DE PROCESOS-VEHICULOS, REPUESTOS Y SERVICIOS TECNICOS.......... 70
4.6. PLANIFICACION ESTRATEGICA Y OPERATIVA. ....ooiiiceeeeeee e, 70
4.7. PROCESO DE GESTION DE LA MEJORA CONTINUA.......ccooerereieieeeeeeevee e, 71
4.8. PROCESQO DE SISTEMAS. ... .o 72
4.9. PROCESO DE GESTION FINANCIERA. ......coooeioeeeeeeeeeteeeesee e esieses e 72
4.10. PROCESO DE GESTION HUMANA. ........coooiiiieieieteeeeee e 73
4.11. GENERALES Y SEGURIDAD. ...ttt 73
4.12. PROCESO DE COMPRA DE VEHICULO........coveieiereieeeteeeeeeeee e, 74
4.13. PROCESO DE VENTA DE VEHICULO. .....coooviicicicceceee e, 74
4.14. PROCESO DE PRE-ENTREGA ... .ooiiiiiie e 75
4.15. PROCESO DE ENTREGA DEL VEHICULO. ....cocovoieieeeieteceeeeeeeee e 76
4.16. PROCESO DE COMPRAS DE VEHICULOS. .......ooovueveeeeeteceeeeeeee s 76
4.17. PROCESO DE COMPRAS DE IMPORTACION .......cooveieieicieceeeee e, 77
4.18. PROCESO DE VENTA DE REPUESTO. .....ccciiiiiiiiiiii e 77
4.19. PROCESO DE SERVICIO TECNICO. ....ooovuiiieiicictseteeeee e, 78



4.20. PROCESO DE VENTADEDERCO —BIENES. ... 79

4.21. PLANIFICACION DE TRABAJO EN EL AREA DE RECEPCION Y DESPACHO...... 79
4.21.1. OBIETIVO. w.oooeeeeeeeeeeeeeeeveeee s 79
B.21.2. ALCANCE........cooooeeeeeeeeeeeeee e ettt 80
4.21.3. RESPONSABILIDADES. .......oviveveeteeieveeeeeeeeessesesies s ssessess s ssssss s sesssssanssnnes 80
B.21.4. POLITICAS. ..ottt s st 81
4.21.5. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES. ........oviviereeereseiesesessessesssssiessesssessiss s s e 83
4.22. EJECUCION DE TRABAJO DE PRE-ENTREGA........coosvieeeierereeeesiessessesessiensensennen, 84
4.22.1. OBIETIVO. oo ssnnes 84
£.22.2. ALCANCE. .......ooooveeeeeeeseeeeeeeee s s st 85
4.22.3. AREAS INVOLUCRADAS. .......o.orveeeeereeeeeesesseeseesssssssess s snssss s ssnssnnes 85
4.22.4. RESPONSABILIDADES. .......ovivevieeeietessesseeseesiesssseesiessesssssssssssesssssassssssssssssssssssnssnnes 85
4.22.5. EJECUCION DE PDI (PROCESO DE INSPECCION). ....oocvuceeeveeeiceeeeeee e, 89

4.22.6. DESPACHO DE VEHICULOS EN PRE ENTREGA, DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES. ..o 90

4.22.7. DESPACHO DE VEHICULOS EN DEPOSITO 2 (AREA DE RECEPCION Y

DESPACHO). DESCRIPCION DE ACTIVIDADES ......ccooevoieveiieereeeeeeeeeesiese s 91
4.22.8. CLASIFICACION DE NO CONFORMIDADES ..........oiiiiiiieiiiiiiee e 93
4.22.9. PROCESO DE INSPECCION (PDI)....covuiiuiiieicicieieeeeeeesese e issiesseses s 94
4.22.10. CALIDAD DEL PROCESO DE INSPECCION (PDI).....covueveieeereceereeeeeseriesee e 96

4.22.11. FLUJOGRAMA: LAVADO Y ACCESORIOS EN EL AREA DE RECEPCION Y

DESPACHO ..o 97
4.22.12. INSTRUCTIVOS DE INSPECCION........cooueieiieeeieeeeeeteeee e asnee s 97
4.22.13. DEFINIR DEFECTOS DE LA UNIDAD VEHICULAR ..o 98
4.23. ENTREGA DE VEHICULOS.......cooieicieicteeeeete ettt 99



4.23.1. OBUIETIVO ... 99

8.23.2. ALCANCE ........ooeeeeeeeeeeeeeeeee e sees st es s en st en e en s seenes 99
4.23.3. AREAS INVOLUCRADAS EN LA ENTREGA DEL VEHICULO ........ccccceoveverrnnen, 99
4.23.4. RESPONSABILIDADES ........oviiiveeieeieesseeeeeesesseseesies s ssessess s ssssssassaes s sessasssnssenes 99
4.23.5. RECEPCION DE VEHICULOS EN RAMPA. ......ooomeieteeeeeeeeee oo, 101
4.23.6. PROGRAMACION DE ENTREGA ....oooovieveeeeieeceesessesssesssssesssssesssssssesssessss o 102
4.23.7. LA ENTREGA DE LA UNIDAD VEHICULAR. ......ccovvimreeiiereeieeeeenseesessessessensensons 102

4.23.8. FLUJOGRAMA: CONTACTO A CLIENTES DESCRIPCION DE ACTIVIDADES...102
4.23.9. FLUJOGRAMA: RECEPCION DE VEHICULOS DESCRIPCION DE

ACTIVIDADES ...t 103
4.23.10. FLUJOGRAMA: PROGRAMACION DE UNIDADES VEHICULARES................... 106

4.23.11. FLUJOGRAMA: ENTREGA DE UNIDADES VEHICULARES DESCRIPCION DE

ACTIVIDADES ... ..o s 107
CAPITULO V: INGENIERIA DE LAPROPUESTA ..ot 109
5. MODELADO KAIZEN — SCRUM ......ooiiiiiiiiiei e 109
5.1. PROMOVER KAIZEN — SCRUM EN DERCO PERU ........cocoveiereeerceeveeeeee e 109
5.2. PROGRAMAS DE IMPLEMENTACION PARA LA METODOLOGIA KAIZEN............. 111
5. 2.1 ETAPA SEIRI ..ottt 111
5.2.2. ETAPA SEITON ... .ottt 121
5.2.3. ETAPA SEISO ...t 123
5. 2.4 ETAPA SEIKETSU ...ttt 125
5.2.5. ETAPA SHITSUKE ...ttt 126
5.3. PROGRAMAS DE GESTION PARA LAMETODOLOGIA SCRUM........cccocevrunene. 130
5.3.1. ETAPAS DE SCRUM ..ottt 130

Xi



CAPITULO VI: RESULTADOS DE LA INVESTIGACION ......cccooooveeercieeeeeeeeeeee . 145

6. HERRAMIENTAS QUE SE UTILIZO PARA EL CONTROL ESTADISTICO DE

KAIZEN PARA EL CONTROL ANALITICO DE LA CALIDAD. ........ccccoovuerererereinne, 145
6.1. EVALUACION DE LAS FASES DE KAIZEN ......cooouiviiiieieeeeeeeeee e, 154
6.1.1. FASE DE SEIR ...t 154
6.1.2. FASE DE SEITON. . ..ottt 155
6.1.3. FASE DE SEISO ..ottt 156
6.1.4. FASE DE SEITKETSU ...ttt 157
6.1.5. FASE DE SHITSUKE .....oiiiiii s 158
CONCLUSIONES ... ..ot 159
RECOMENDACIONES ...t 160
REFERENCIAS ... e 161
ANEXOS ... e 164

xii



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Primer tablero de Tareas: Primera IeraCion ............ccocvuvveieieneneniiniesieeiese e 49
Tabla 2. Segundo Tablero de Tareas: Segunda ItEraCion. ............ccoccveveiiereeresieese e 50
Tabla 3. Tercer Tablero de Tareas: Tercera IteraCion. ............cooceiiereiinieneneieseseeee e 50
Tabla 4. Cuarto Tablero de Tareas: Cuarta IteraCion. .........ccccocereiiiiiiniiieies e 50
Tabla 5. Tablero de planificacion de la primera iteraCion. ...........ccccoocevireieieisieneiesese e 51
Tabla 6. Tablero de planificacion de la segunda iteraCion. ...........cc.cooevrererieisienenese e 52
Tabla 7. Tablero de planificacion de la tercera iteraCion. ...........ccccocveveiiieve e s 53
Tabla 8. Tablero de planificacidn de la cuarta iteraCion. ............c.cceccveveiievn e 54
Tabla 9. Operacionalizacion de variables - Kaizen, SCrumM ............ccccovvveiieiieciieseese e 57
Tabla 10. Poblacion de Estudio Derco Per( - Area de recepcion y despacho. ...........cccc..cueenee. 61
Tabla 11. Identificacion de dafiOS ........ccccevviiiieeieiese e ans 82
Tabla 12. Identificacion de Faltantes (Derco, 2015)........ccccvieieiieiecie e 82
Tabla 13. Areas involucradas en la ejecucion de trabajo de Pre-Entrega. ..........ccccceveveeverernenene. 85
Tabla 14. Clasificacion de no conformidades...........ccevvereieieieie i 94
Tabla 15. Documentacion del Proceso de Inspeccion (PDI) .......ccccvvevveiiiiicieseece e, 96
Tabla 16. Areas involucradas en la Entrega del VENTCUIO ...........c..cvveeeereieeeieeeeeeeeeeee e, 99
LI o] F= A ] 7 A USSP 110
Tabla 18. Lista de elementos INNECESANIOS.........ccuiuereeiesiereeiesreesieeee e seeeeesreesseaeesseesseeneennes 112
Tabla 19 Tarjeta Verde del elemento: Basura en el rea ............ccccvveveeieciecieseece e, 113
Tabla 20. Tarjeta Roja del elemento: Envases de COMIda ...........cceeveveeieiieiieieece e 114
Tabla 21. Tarjeta azul del elemento: GUANTES FOLOS........c.evveieriereeie e 115
Tabla 22. Tarjeta roja del elemento: Papeles INNECESAIIOS ........c.cccververeeriveresieseene e 116
Tabla 23. Tarjeta azul del elemento: Baldes SiN USaAr...........ccccvevieiiieiieeiiiieiie e 117
Tabla 24. Tarjeta verde del elemento: Cajas de cartdn en desus0 ..........ccceevveeveireeriesiesieeseeennenn, 118
Tabla 25. Tarjeta azul del elemento: Bolsas plasticas de empaques de accesorios ..................... 119
Tabla 26. Tarjeta verde del elemento: Derrame de combustible ..........cccccevviiiieii i 120
Tabla 27. Rol de las INSpecciones de LIMPIEZA........ccovreiireiinininisieee e 124
Tabla 28. Evaluacion del GemDa...........ccveiiieiiiie e 128

xiii



Tabla 29.
Tabla 30.
Tabla 31.
Tabla 32.
Tabla 33.
Tabla 34.
Tabla 35.
Tabla 36.
Tabla 37.
Tabla 38.
Tabla 39.

Tabla 40.
Tabla 41.
Tabla 42.
Tabla 43.

Tabla 44.
Tabla 45.
Tabla 46.
Tabla 47.

Tabla 48.

Tabla 49.
Tabla 50.
Tabla 51.
Tabla 52.
Tabla 53.

Evaluacion del Gemba ..........cccvoiiiiiie e 129
Conjunto TOtal A& TArBA ......ccvveveiieiieeie et ens 132
Primer Tablero de Tareas: Primera iteraCion ...........cccovcevviiiieiiveiieiesese e 132
Segundo Tablero de Tareas: Segunda IteraCion............ccocoeeevrieieieini e, 132
Tercer Tablero de Tareas: Tercera iteraCion. ........ccccvverenereneniseee e 133
Cuarto Tablero de Tareas: Cuarta iteraCion ..........ccccevereveniiinieenene s 133
Primer tablero de gestion de tareas ..........cccveeiieii e s 134
Segundo tablero de gestion de tareas...........ccccveivereeriereseese e 135
Tercer tablero de gestion de tareas..........ccoviveieeiiiieieese e e 136
Cuarto tablero de gestion de tar€as ..........cocuvereerereienenie e 137
Tarea 1. Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, su seguridad
Y FrECUBNCIA 0B USO. ....veviieeiecieeie ettt be et st e teeneeaneenres 138
Tarea 5. Determinar la cantidad exacta de cada elemento...........ccccccevvvvivniiiiniennn 138
Tarea 9. Determinar los materiales adecuados para la limpieza del &rea. ................. 139
Tarea 11. Asignar trabajos y responsabilidades............cccoovininininieninenc e 139
Tarea 2. Eliminar informacion innecesaria que puedan causar errores en su

11 (=] o= - T o] PR UTTSPRSPR 140
Tarea 6. Crear medios para que cada elemento regrese a su lugar. ............ccoceovenenne 140
Tarea 8. Asegurar que cada elemento esté listo para su USO. ........ccevvererereresieennne 141
Tarea 10. Establecer métodos de prevencion que mantengan el area limpia............. 141
Tarea 3. Formular recomendaciones para que se puedan utilizar de forma

(610 01 1210 (3OS RTTPRTPP 142
Tarea 4. Implantar procedimientos que ayuden a formalizar las acciones en el

LT PSSR 142
Tarea 7. Asignar un lugar para cada elemento............ccooceveiiiininciciese e 143
Tarea 12. Integrar las primeras fases de Kaizen en los trabajos de rutina. ................ 143
Tarea 13. Mantenimiento de 1a diSCIPHNG. .......c.cccveiieiiieiiic e 144
Tarea 14. Promover todas las fases de Kaizen mediante esquemas estratégicos....... 144

Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco

(En cuanto tiempo son entregados cada pedido de la programacion)...................... 145

Xiv



Tabla 54. Fuente obtenida, de los resultados Obtenidos de la encuesta realizada al personal

de Derco (Entrega de Pedido de la Programacion) ...........ccccceevevvenesiieieenie e 146
Tabla 55 Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco
(Tiempo de EIGDOracion). .........cceiieiieie et 146
Tabla 56. Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco
(Demora de deSPaCh0). .....eccviiieiieiiee e 147
Tabla 57. Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco
(Trabajo CoNtrolado).........coveiieriieie e e 147

XV



[lustracion 1.
[lustracion 2.
llustracion 3.
[lustraciéon 4.
[lustracién 5.
[lustracién 6.
llustracién 7.
lustracion 8.
[lustracion 9.
llustracién 10.
llustracion 11.
llustracion 12.
llustracion 13.
[lustracion 14.
llustracion 15.
llustracion 16.
llustracién 17.
llustracién 18.
llustracién 19.
Iustracion 20.
llustracién 21.
llustracion 22.
llustracion 23.
llustracion 24.
[ustracion 25.

llustracién 26.

INDICE DE ILUSTRACIONES

Integracion de Metodologias Kaizen Yy SCrumM..........ccccvvvvriiereresesese s, 55
Materiales aplicados para 1a iINVESLIGACION..........c.ovwreiereeieeireeesneessesisessssesssesssessseeens 65
MaPA € PrOCESOS. ....vveivveiieiieitieitie st e ettt te e raeste e st este et e sraesaeeneennes 67
Arbol de proceso en 1a empresa DEICO. .........c.c.vevevieevirieeeseeses e 68
Mapa de ProCeS0OS SEMINUEVOS. ........ccveiieeieiiesieeieseesteeteseesraeseesnee e enseeeesneesns 69
Mapa de Procesos Derco-FAaCIl. ..........cccoveiiiieiiiic e 69
Mapa de Procesos - Vehiculo, Repuestos y servicios téCnicos...........cccccveverveenee. 70
Proceso de planificacion de 1a GESLION. .......cccooeiriiiieineee e 71
Proceso de Gestion de la mejora CONtINUA. .......coereieerenieinese s 71
Proceso de planificacion de 1a GeStiON. ........ccccccvevveiiiieieee e 72
Proceso de GesStiOn FINANCIEIa. .......cc.eiiieiieiiieieie et 72
Proceso de Gestion HUMANA. ........cccceiiieiieieieice e 73
Proceso de Servicio Generales y Seguridad. ..........cccceoereieiiniieieieie e 73
Proceso de Compra de VENICUIO. .......ccccveiieiiiiic i 74
Proceso de venta de VENICUIO. ........ccoiiiiiiiiiiice e 75
Proces0 de Pre-BNtrga.........coiiiiiiiieiisiisiisee e 75
Proceso de Entrega del Vehiculo. ... 76
Proceso de compra de rEPUESTO. .........ccuiieeiieeie ettt 76
Proceso de Compras de IMpPOortaCion. ..........ccceeeeieeieciese e 77
Proceso de venta de rePUESTO. ......cc.eiueiiiiiieieieee e s 77
Proceso de ServiCio tECNICO. .....ccveveieieieseeeete et ens 78
Proceso de venta Derco-BIeNES. ..........ccocviiiiiieieinie e 79
Planificacion de la pre-entrega de VENICUIOS ...........cccoovveiieiiiiiieec e, 84
Despacho de Vehiculos 8N Pre-entrega. ........coeeerereieienisee e 91
Despacho de Vehiculos en DepOSIt0. ......ccevereririerieieieiee s 93
Proceso de INSPECCION ........ciuieiuiiie ettt et nas 95
[Hustracion 27 Lavado Y ACCESOTIOS. . ....ecviireeiteeieiteesieettesteete s e ste e sreesbeeaesaaesreenesraesreeneesaeesnas 97
Control de Calidad ...........coveiieie e 98

llustracion 28.

XVi



lustracion 29. Hoja informativa de control de calidad.............ccccoovveviiiiiiieni e 98

Hustracion 30. CONtaCtO @ CHIENTES. ......vcveieiiieie e 103
lustracion 31. Recepcion de VENICUIOS. .......ccoooiiiiiiee e 106
lustracion 32. Programacion de UNIAAAES. ..........ccveieieerieiieiiesie et se e 107
lustracion 33. Entrega de UNidades .........cccooveiiiiiiieieee e 108
llustracion 34. Mapa 5S — Area de recepcion y despacho. ..........c.cc.ceveeveeeeveveiereceeesieeee s 122
llustracion 35. Diagrama de Distribucion del Trabajo de LIMpieza. .......cccovvvoiienciiciciccnine 126

llustracion 36 Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco
Pregunta A: ;Con qué frecuencia ingresa la programacion de pedidos...........ccccevereereneienennn. 148
llustracion 37. Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco

Pregunta B: ¢ Generalmente en cuanto tiempo son entregados cada pedido de la programacion?

llustracion 38. Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco
Pregunta C: ¢ Cuanto tiempo se demora la elaboracion de un pedido en la empresa considerando los
OO To e T =T [T ] o] Y SO SSSRTOS 150

llustracion 39. Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de

llustracidn 40. Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco

Pregunta E: ¢El horario de trabajo es controlado?. ...........cccceiieiieii e 151
Hustracion 41. EIemeNntOS INNECESANIOS .......ccueierrirrerieriieeeieiesie e steste e seeseesee e sbeseesbesresreeneeseenens 153
llustracidn 42. Fuente obtenida, de los resultados de la Fase Seiri (Cuadro de comparacion)..... 154

llustracion 43. Fuente obtenida, de los resultados de la Fase Seiton (Cuadro de comparacion)... 155
llustracion 44. Fuente obtenida, de los resultados de la Fase Seiso (Cuadro de comparacion)... 156

llustracidn 45. Fuente obtenida, de los resultados de la Fase Seiketsu (Cuadro de comparacion).

XVii



INDICE DE ANEXOS

ANex0 01. Matriz de CONSISIENCIA. .............coviiiiiiee e
Anexo 02. Cronograma de ACtIVIAAdES.................oooioiiiiee e

ANEXO 03, BNCUBSTA. ..o

ANEX0 4. CRECKLIST GEIMMDIA. ... ettt eee e e e e e e eeseees e st eeeeeee o

Anexo 05. Tarjeta de Evaluacion en el Area de Recepcion y Despacho..............evecoere

XViii



GLOSARIO DE TERMINOS

KAIZEN: Metodologia de Mejora continua.

SCRUM: Metodologia Agil.

CTC: Control total de calidad.

COCAL.: Persona encargada de Inspeccionar el vehiculo.
OT: Orden de trabajo (Software SAP).

FURUKAWA: Almacén de recepcion y despacho.

PDI: Proceso de inspeccion.

PHRA: Planificar, hacer, revisar y actuar.

PDCA: Planificar-hacer-verificar-actuar.

EHRA: Estandarizar, hacer, revisar, actuar.

DERCO CENTER: Lugar de Seminuevos.

SUC: Sucursales.

CES: Concesionarios de provincias.

GOIS/ GRS: Finalizacion de flujo (Software SAP), una vez que la unidad ya sido enviada.
RAMPA: Vehiculos de Lima.

SAT: Servicio de Administracion Tributaria.

DEALER: Portal de industrias concesionarias.
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RESUMEN

El proyecto de investigacion tiene por objeto gestionar la mejora de los procesos en el traslado
de las unidades vehiculares en la pre - entrega del area de recepcion y despacho en la empresa Derco
Per(, por cuanto, se pretende determinar el impacto de la metodologia Kaizen y gestionada por Scrum

aplicados a fines de brindar la optimizacion y solucion de estos procesos.

El problema se aborda, dado que existe una ineficaz gestion de los procesos en el traslado de las
unidades vehiculares ya que se determinan ciertas causas que generan esta situacion tales como: Bajo
cumplimiento de las normas, baja planificacion en el sector automotriz, escaso compromiso y motivacion

en el ambiente laboral y econdmico, baja remuneracion a las empresas terceras, entre otras.

El nivel de investigacion es descriptivo, se plasma la situacion actual de la problematica del area;
el tipo es comparativo, tecnoldgico y predictivo debido al uso de metodologias de mejora continua que
evidenciaran un cambio y solucion en los procesos del area; y su enfoque es cuantitativo porque se va a
comparar la mejora de los procesos del area de recepcion y despacho. La aplicacion con la metodologia
Kaizen en sus 5 fases que son: Seiri (enderezar), Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (mantener)
y Shitsuke (disciplina) y con la metodologia Scrum en sus eventos Product Backlog (Pila del producto),
Sprint Backlog (Pila del Sprint), Sprint Planning Meeting (Reunion de Planificacion del Sprint), Sprint
Review (Revisién del Sprint) y Sprint Retrospective (Retroalimentacion del Sprint) permitiran

reforzar la mejora continua que se obtendra en los procesos que realiza el area de recepcion y despacho.

Se evidencia una eficaz mejora en los procesos que realiza el area, una mayor calidad en la
entrega de los vehiculos, se apoya en la formacion organizacional del area para mantener y superar las
expectativas, y brindar el mas alto estandar de excelencia para la satisfaccion de sus clientes asi mismo,
se recomienda dar un seguimiento constante y retroalimentacion del plan de mejora establecido para

seguir con los objetivos propios del area.

Palabras Clave: Kaizen, Scrum, Mejora continua, Traslado de unidades vehiculares.
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ABSTRACT

The research project aims to manage the improvement of the processes in the transfer of the
vehicle units in the pre - delivery of the reception and dispatch area in the company Derco Peru, inasmuch
as it is intended to determine the impact of the Kaizen methodology and Managed by Scrum applied to

provide the optimization and solution of these processes.

The problem is dealt with, since there is an inefficient management of the processes in the
movement of the vehicular units since certain causes are generated that generate this situation such as:
Low compliance, low planning in the automotive sector, low commitment and Motivation in the labor

and economic environment, low remuneration to third-party companies, among others.

The level of research is descriptive, the current situation of the problem of the area is captured;
the type is comparative, technological and predictive due to the use of methodologies of continuous
improvement that will evidence a change and solution in the processes of the area; And its approach is
quantitative because it is going to compare the improvement of the processes of the reception and
dispatch area. The application with Kaizen methodology in its 5 phases are: Seiri (order), Seiton (order),
Seiso (cleaning), Seiketsu (keep) and Shitsuke (discipline) and with the Scrum methodology in its Events
Product Backlog Sprint Backlog, Sprint Planning Meeting, Sprint Review and Sprint Retrospective
will reinforce the continuous improvement that will be achieved in the processes that Performs the

reception and dispatch area.

There is evidence of an effective improvement in the processes performed by the area, a higher
quality in the delivery of vehicles, support in the organizational training of the area to maintain and exceed
expectations, and provide the highest standard of excellence for the satisfaction of Its clients also, it is
recommended to give a constant follow-up and feedback of the plan of improvement established to

follow with the own objectives of the area.

Keywords: Kaizen, Scrum, Continuous improvement, Transfer of vehicular units.
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CAPITULO I:

EL PROBLEMA

1. TITULO DE LA INVESTIGACION.

Aplicacion de Kaizen y Scrum para determinar el impacto de la mejora de los procesos

consecuentes a la entrega de la unidad vehicular al cliente en la empresa Derco Peru.

1.1. PROBLEMA OBJETO DE INVESTIGACION

El sector automotor peruano ha sufrido diversos cambios que han influenciado la oferta y
demanda de vehiculos nuevos. Al inicio de los afios 90, se abrié la importacion de automdviles entre
nuevos y usados, lo cual incremento dréasticamente la oferta de vehiculos. La demanda insatisfecha y el
aumento de la oferta, trajeron consigo un incremento importante en la venta de automaoviles nuevos, a la
cual contribuyeron otros factores como la competencia entre marcas y la oferta de financiamiento
vehicular por parte del sistema financiero. No se pudo satisfacer la demanda de automdviles existente en
ese momento, trajo como consecuencia un bajo nivel de renovacion del parque automotor, y la restriccion

del acceso a automdviles nuevos a ciertos sectores de la poblacion.

En Derco se comercializa productos para el mercado automotriz, asi como Pert, Chile Ecuador
y Colombia. Se importan y se distribuyen importantes marcas lideres de accesorios originales y
alternativos. Destacan marcas como Mazda, Chevrolet, Suzuki, Jac, Changan, sélo por mencionar
algunas. Derco Peru, a través de sus areas de negocio de lubricantes, aditivos, baterias, repuestos
alternativos y accesorios e insumos de taller, se consolida como la base de desarrollo del negocio de post
venta de Derco, en el marco de la estrategia de la Compafiia orientada al aftermarket y servicios a los

clientes.

En el area de recepcion y despacho denominado “Furukawa” se encarga de la recepcion de

las unidades vehiculares y de su posterior entrega a las empresas o clientes.

Entre sus procesos se ha encontrado una ineficaz gestion en el traslado de las unidades

vehiculares. Entre los factores principales que producen esta situacion se encuentran:
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Segun el bajo cumplimiento de las normas establecidas en las empresas terceras “Provee-
Pert” dada una estadistica en el afio 2015 hubo incumplimiento de Entregas de Vehiculos
alos clientes en un 25% puesto no los capacitaron para su desarrollo continuo de traslado
de Unidades de “Histron” hacia “Furukawa”, dafiando los carros y reingresando por
segunda vez a Taller de proceso de inspeccidon .(Derco,2016)

Segun las entrevistas hechas en Derco Per en mayo del 2016. Insuficiente comunicacion
en las areas de Savar y Furukawa para el envio de Unidades, pre-entrega puesto hay un
desbalance en el afio 2015, que los vehiculos llegan en mal estado “Faltantes de Repuesto”
al area de Furukawa habia puesto hay un déficit de incumplimiento en un 30% segun la
meta dada en el Objetivo de Calidad basada en la “ISO-2008".

Estas causas se pueden evidenciar en el comportamiento de las areas, las cuales siguen por
decirlo asi, sus propios procedimientos sin estar plenamente interconectados en todos los

procesos.

BAJA PLANIFICACION EN EL SECTOR VEHICULAR

Segun las entrevistas hechas en Derco Peri en mayo del 2016. Hay una limitada
capacitacion de personal y terceros; Seguln las entrevistas dadas en el Area de Furukawa
con el personal tercero “JP-Automotriz” no hay un personal de “Derco-Peru” que los
capacite y de charlas para realizar un buen trabajo habiendo fallas en el proceso de
tratamiento y enviando en mal estado el carro hacia la zona de despacho consiguiente hacia
la “Pre-entrega”.

Estas causas se dan a notar en el actuar del personal, ya que hay demoras en el traslado de
los vehiculos y no suelen cuidar plenamente el cuidado de las unidades vehiculares.

Segun las entrevistas hechas en mayo del 2016. Escaso compromiso y motivacion en el
ambiente laboral y econdmico; segun la entrevista a los jefes de cada empresa Tercera el
dia 10 de abril del 2016; no hay un compromiso con la Empresa “Derco Per(” puesto a los
personales terceros Incluyendo al personal “Derco” no es reconocido las horas extras
realizadas en la empresa ni mucho menos una incentivacion haciéndolos trabajar mas de 8
horas diarias por la presién de envios de Unidades puesto rompiendo el compromiso de

horario.

23



De no aplicarse un cambio o metodologia para optimizar los procesos en el traslado de las
unidades vehiculares del &rea de recepcion y despacho de las unidades vehiculares de la empresa Derco
Per(, es posible que esta pueda perder algin sector de sus clientes, si es que los descuidos en los vehiculos

crecieran de manera importante y no sean casos aislados.

La parte administrativa debe encargarse de optimizar el plan del area de recepcion y despacho y
asi mismo de las demas areas, ya que todas forman parte integral del giro de negocio de la empresa, para
poder brindar un servicio y un producto de calidad para seguir manteniéndose en las expectativas del

mercado Y satisfacer a sus clientes acorde al pedido puntual que estos puedan solicitar.

Las variables del proyecto de investigacion que se trabajaran son las siguientes:

VI = Metodologia Kaizen, Metodologia Scrum

VD = Procesos en el traslado de las unidades vehiculares del area de recepcion y despacho

denominada “Furukawa” de la empresa Derco Per(.

La relacion de las metodologias Kaizen y Scrum en cuanto a los procesos en el traslado de las
unidades vehiculares del &rea de recepcion y despacho de la empresa Derco Peru es:

Se realizara la ejecucion de la metodologia Kaizen a traves de sus fases para ayudar en la
implementacion de la mejora continua en los procesos del area de recepcion y despacho, posteriormente
se gestionara estos procesos a través de la metodologia Scrum para fortalecer el control de las actividades

hechas previas por tiempos en la ejecucion de Kaizen.
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1.1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En el &rea de recepcion y despacho de la empresa Derco Per, se encarga de la recepcion de las
unidades vehiculares y de su posterior entrega a las empresas o clientes. Entre sus procesos se ha

encontrado una ineficaz gestion en el traslado de las unidades vehiculares.

Entre los factores principales que producen esta situacion se encuentran:

e La inexistencia de normas a seguir

e Insuficiente comunicacion en las areas.

Estas causas se pueden evidenciar en el comportamiento de las areas, las cuales siguen por decirlo

asi, sus propios procedimientos sin estar plenamente interconectados en todos los procesos.

e Baja planificacion en el sector vehicular.

e Limitada capacitacion de personal y terceros.

Estas causas se dan a notar en el actuar del personal, ya que hay demoras en el traslado de los

vehiculos y no suelen cuidar plenamente el cuidado de las unidades vehiculares.

e Escaso compromiso y motivacion en el ambiente laboral y econdémico.

e Desinterés de los choferes en el control de la unidad.

Estas causas las notamos en el ambiente y en las ganas de los choferes por cumplir eficientemente
sus funciones, no hay motivacion de los administradores hacia ellos referente en su labor, debido a esto

los choferes ayudar a cuidar las unidades vehiculares de una manera descuidada.

e Baja remuneracion en los terceros.

e Desinterés en los beneficios de los terceros

Estas causas se rigen debido a las encuestas que se le hicieron a una muestra de los trabajadores
ya que trabajan solo por cumplir con su trabajo, pero sin ponerle mayor esmero, ellos indican que no se
les esta apoyando o brindando una remuneracion acorde al trabajo y esfuerzo que hacen en el cuidado y
actividades aplicadas a las unidades vehiculares.

25



Toda esta situacion provoca que exista una posible o sutil preocupacion y desequilibrio entre los
administradores de la empresa Derco Per( y los jefes de cada area de la empresa y del jefe 0 encargado
del area de recepcion y despacho, porque se percibe que aunque la empresa cuenta con una gran cantidad
de clientes y no perderia mercado o clientes, estas causas de problemas podrian causar de algiin modo
algun tipo de incomodidad o insatisfaccion en algunas situacion respecto al producto que se le pueda
entregar a cierto sector de clientes, Derco Peru pretende mantener a rango alto su competitividad en sus
procesos internos y en la calidad de sus unidades vehiculares a entregar para mantener satisfechos a sus

clientes.

De no aplicarse un cambio o0 metodologia para optimizar los procesos en el traslado de las
unidades vehiculares del area de recepcion y despacho de las unidades vehiculares de la empresa Derco
Peru, es posible que esta pueda perder algin sector de sus clientes, si es que los descuidos en los vehiculos

crecieran de manera importante y no sean casos aislados.

La parte administrativa debe encargarse de optimizar el plan del area Furukawa y asi mismo de
las demas areas, ya que todas forman parte integral del giro de negocio de la empresa, para poder brindar
un servicio y un producto de calidad para seguir manteniéndose en las expectativas del mercado y
satisfacer a sus clientes acorde al pedido puntual que estos puedan solicitar.

La implementacion de un plan de mejora continua realizada con la metodologia Kaizen y en
conjunto gestionada con la metodologia agil Scrum, permitiran mejorar los procesos de manera
progresiva en el area de recepcion y despacho, y del mismo modo, que el personal adopte un conjunto
de buenas practicas para trabajar colaborativamente, en equipo, y brindar un servicio 6ptimo en la entrega

de las unidades vehiculares a los clientes.

Las fases y eventos aplicados en la metodologia Kaizen y Scrum respectivamente, permitiran
poder entregar las unidades vehiculares a tiempo, reducir los tiempos en los procesos de detallado de las
unidades vehiculares, optimizar los procesos para mejorar su calidad y asi brindar a los interesados un
producto de calidad, considerando algunos puntos fundamentales para mejorar el area de recepcion y

despacho, tales como la innovacion, la competitividad, la flexibilidad y la productividad.
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Estas metodologias permitiran agilizar los procesos mejorando la calidad de estos, para mejorar
el cuidado de las unidades vehiculares en el traslado interno en el rea de recepcion y despacho de la

empresa Derco Peru.

1.1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

a. PROBLEMA GENERAL
¢Como la metodologia de mejora continua Kaizen gestionada por la metodologia Scrum
impacta en la mejora de los procesos en el traslado de las unidades vehiculares en el area de recepcion y

despacho en la empresa Derco Per(?

b. PROBLEMAS ESPECIFICOS.

e /Como determinar las actividades de la implementacion de la metodologia Kaizen y las
actividades en la gestion de la metodologia Scrum para la mejora de los procesos en el
traslado de las unidades vehiculares en el area de recepcion y despacho en la empresa Derco
Perd?

e ;CoOmo caracterizar las actividades definidas en la implementacion de la metodologia
Kaizen y las actividades definidas en la gestion de la metodologia Scrum para la mejora de
los procesos en el traslado de las unidades vehiculares en el area de recepcién y despacho
en la empresa Derco Per(?

e ;CoOmo determinar el impacto de las actividades realizadas en la implementacion de la
metodologia Kaizen y de las actividades realizadas en la gestion de la metodologia Scrum
en la mejora de los procesos en el traslado de las unidades vehiculares en el area de

recepcion y despacho en la empresa Derco Peru?
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1.2. OBJETIVOS:
1.2.1. OBJETIVO GENERAL.

Determinar el impacto de la metodologia Kaizen gestionada por la metodologia Scrum en la
mejora de los procesos en el traslado de las unidades vehiculares en el rea de recepcion y despacho en la
empresa Derco Per.

1.2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

e Determinar las actividades de la implementacion de la metodologia Kaizen y las
actividades en la gestion de la metodologia Scrum para la mejora de los procesos en el
traslado de las unidades vehiculares en el area de recepcién y despacho en la empresa Derco
Perd.

o Describir las actividades definidas en la implementacion de la metodologia Kaizen y las
actividades definidas en la gestion de la metodologia Scrum para la mejora de los procesos
en el traslado de las unidades vehiculares en el area de recepcion y despacho en la empresa
Derco Perd.

e Determinar el impacto de las actividades realizadas en la implementacion de la
metodologia Kaizen y de las actividades realizadas en la gestion de la metodologia Scrum
en la mejora de los procesos en el traslado de las unidades vehiculares en el area de

recepcion y despacho en la empresa Derco Perd.

1.3. JUSTIFICACION:
1.3.1. JUSTIFICACION TEORICA.

En esta investigacion se aplicara la metodologia Kaizen y la metodologia Scrum, se utilizara las
fases de Kaizen y los procesos de Scrum para realizar la implementacion y la gestion respectivamente
para mejorar la calidad de los procesos en el traslado de las unidades vehiculares en el area de recepcion

y despacho.
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Es importante también, poder aprovechar las herramientas estadisticas de Kaizen para el control
analitico de la calidad de los procesos en pos de obtener una mejora de estos procesos en la labor del area

de recepcidn y despacho.

La aplicacion de estas metodologias permitiran mejorar la eficiencia y la productividad de los
pedidos de las unidades vehiculares para asi poder satisfacer a los clientes de la empresa, asi mismo, se
podré tener un control de las actividades definidas en tiempos de ejecucidn para brindar un buen servicio

y hacer crecer a la empresa en un ambiente competitivo en el sector automotriz.

1.3.2. JUSTIFICACION METODOLOGICA.

Se comprende como se aplica la metodologia Kaizen gestionada por la metodologia Scrum
interactuando sus etapas dentro de las necesidades del area de recepcion y despacho, para obtener el
objetivo de la investigacion, de esta manera mejorar los procesos del area, guiandonos de las actividades
e indicadores de ambas metodologias; asi mismo relacionados y gestionado por las etapas de la
metodologia Scrum que nos ayudaran a realizar nuestros procesos Y etapas dentro de las actividades de

nuestra investigacion y poder obtener un producto de calidad.

1.3.3. JUSTIFICACION PRACTICA.

e Brindar un plan de mejora para los procesos que se realizan en el area de recepcion y
despacho.

e Mejorar el ambiente laboral en el &rea de recepcién y despacho.

e Mejorar el ingreso monetario en el &rea y la empresa Derco Per0.

e Obtener mayores clientes y la satisfaccion de estos en su pedido.

e Afianzar a la empresa Derco Peru dentro del mercado automotriz.

¢ Redistribuir adecuadamente el trabajo para obtener una mejor produccion.

e Establecer normas que rijan las actividades en el area de recepcion y despacho.
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1.4. ALCANCES DE LA INVESTIGACION.

El alcance de la investigacion esta orientada a incorporar un plan de mejora continua en los
procesos que realiza el area de recepcion y despacho en el traslado de las unidades vehiculares en la

empresa Derco Peru.

Del mismo modo, implementar y gestionar un modelo tedrico metodoldgico para los procesos o
actividades que realiza el area de recepcion y despacho, que permita agilizar dichos procesos y mejorar

la calidad del producto brindado al cliente.

Concientizar al personal de la importancia de un servicio de calidad, para que aumente la
productividad en buen estado de las unidades vehiculares, y asi eliminar actividades que no agreguen
valor al proceso, realizando una adecuada evaluacion del aprovechamiento de la calidad para obtener la

satisfaccion propia del area, asi como la de los clientes.

1.5. LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION.

En el desarrollo de la investigacion se presentaron las siguientes evidencias en la interna del area

de recepcion y despacho:

e Escasez de implementos de seguridad para transitar por las instalaciones del area de
recepcion y despacho.

e Bajos controles e indicadores de ubicacion de las zonas donde se realizan las actividades
de los procesos.

e Limitado apoyo por sectores del personal que labora en el &rea en brindar mayor
informacién relacionado a la problematica tratada.

¢ No se brindd Seguro de Accidente de Trabajo para el ingreso al area, y en caso se hubiera
presentado un accidente, la empresa no solventaba la integridad de los investigadores.

e Cierto desinterés en facilitar tiempos libres de ingreso al area debido al constante flujo de

trabajo que realizan en el dia a dia.
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CAPITULO II:
REVISION DE LA LITERATURA

2. ESTADO DEL ARTE (ANTECEDENTES).

Tema: Implementacion del plan de mejora continua en el area de produccion aplicando la

metodologia PHVA en la empresa agroindustrias Kaizen.

El siguiente Proyecto descrito ha sido implementada y desarrollada en la empresa
“Agroindustrias Kaizen” productora y comercializadora de alimentos balanceados para la nutricion de
animales de crianza familiar, su objetivo principal del desarrollo es contribuir con la mejora continua de
la empresa, asi mismo, aumentar su rentabilidad en produccién mejorando los procesos de operacion y
apoyo de personal. Un factor importante en la empresa es la seguridad y salud en el trabajo para
desarrollarse de manera estratégica utilizando los procesos de mejora continua, procesos y herramientas
de plan estratégico, Balan Scorecard, Calidad, Metodologia 5S identificacion de peligros y evaluacién de

riesgos, Andlisis de Modo falla y efectos prondstico trazabilidad, gestion de mantenimiento.

Como resultado y mejora continua se reflejaron mediante una estadistica indicadores de
efectividad de 34.8% a 70%, el clima laboral aument6 de 63% a 83%, se disminuyeron las horas hombre
en mantenimiento correctivo de 85.5% a 23.66%, entre otros indicadores. Segin fue demostrado
estadisticamente en la Empresa Agroindustrias. (Becerra, Angie del Rosario, 2014).
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Tema: Herramientas de manufactura esbelta aplicadas a una propuesta de mejora en un

laboratorio quimico de anlisis de minerales de una empresa comercializadora.

La tesis desarrollada es para mejorar los resultados en el sector minero, implementaron la
metodologia Kaizen puesto sus principales herramientas siendo entre, ellas, evento Kaizen, mapa de flujo
de valor, 5s, Manufactura celular y que en la cual es la base para poder ejecutar y comprender el desarrollo

de las propuestas.

También muestra que en la empresa se puede denotar una actividad de procesos y ambientes
limpios, en la cual se puede ejecutar y plasmar estas herramientas, ya que los trabajadores no pueden ser
eficientes si trabajan en lugares desordenados y desorganizados, puesto, no es dable para que ponga en
préctica el trabajo dado en la empresa, porque trabajar desordenadamente se demoraria mas el trabajo, ya
sea, para buscar objetos que van aayudar en el proceso, puesto se puede desperdiciar mucho tiempo en
buscar la herramienta correcta, las plantas de manufactura eficientes son limpias y tienen una buena
organizacion, asi mismo, las empresas usas las “5s” para crea un ambiente de trabajo limpio y asi trabajar

de manera adecuadas para que no afecte en el proceso de trabajo.

Se debe elaborar un plan estratégico de capacitacion entrenamiento constante que implique un
desarrollo permanente en cada equipo en temas de Manufactura Esbelta, las capacitaciones debe darse
en todos los niveles del personal para que se vea reflejado el cambio teniendo en cuenta que la
manufactura Esbelta se complementa con el Six Sigma y este tiene diferentes niveles como White Belt,
YellowBelt, Green Belt y Black Belt. (Ruiz, Mayorga, 2014).

2.1. REVISION DE LA LITERATURA.

La metodologia Kaizen es una herramienta que se utiliza para mejora para que haya un cambio
en la empresa “Mejora continua” o también llamado “Mejoramiento continuo” cambios de orden y
limpieza. Si nosotros analizamos e implantamos esta herramienta denotaremos un cambio en todos los
niveles de empresa puesto para que haya un cambio, el personal de todo nivel tiene que estar involucrado

para que esa mejora se visualice y para que el cambio se mantenga. (Masaaki Imai, 2013).
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La metodologia Kaizen enfatiza el reconocimiento del problema y proporciona pistas para su
identificacion y procedimientos para su resolucion. EI mejoramiento alcanza nuevas alturas con cada
problema que se resuelve. Se trata de involucrar a los empleados a través de las sugerencias, es decir el
objetivo es que los trabajadores utilicen no solo sus manos, sino que también den a conocer sus
inquietudes que presentan dentro de su trabajo diario. Propone un esfuerzo constante no sélo para

mantener los estandares sino también para mejorarlos.

Las fases de Kaizen son Seiri (clasificar), Seiton (orden), Seiso (limpiar), Seiketsu (mantener) y
Shitsuke (disciplina). (Masaaki Imai, 2013).

La metodologia Kaizen fue implementado en las empresas de Japon que implantan la mejora
de calidad , medio ambiente y seguridad ademaés las 5s son base fundamental para una mejora continua
e implementacion de sistemas se relaciona dentro de sus actividades la metodologia PDCA que describe
cuatro pasos esenciales que se deben llevar a cabo de forma sistemética para lograr una mejora continua,
asi demostrando en la calidad disminucion de fallos, aumento de la eficacia y eficiencia, solucion de
problemas, prevision y eliminacion de riesgos potenciales.( Ministerio de Produccién, 2013)-

Ciclo de Deming: El concepto de la rueda en rotacion continua, utilizado por W.E. Deming, para
enfatizar la necesidad de una constante interaccion entre investigacion, disefio, produccion y ventas para

alcanzar la calidad mejorada que satisfaga a los clientes.

Ciclo de EHRA (estandarizar, hacer, revisar, actuar): Un refinamiento del ciclo de PHRA en
donde la administracién decide establecer primero el estandar, antes de desempefiar la funcion regular
de PHRA.

Ciclo de PHRA (planificar, hacer, revisar y actuar): Es una adaptacion de la rueda de Deming;
destaca la necesidad de una interaccién constante entre investigacion, disefio, produccién y ventas.
Afirma que toda accién administrativa puede ser mejorada mediante una cuidadosa aplicacion de la

secuencia P-H-R-A.

33



La utilizacion de Kaizen conduce a la calidad mejorada y a la mayor productividad ayuda,
ademas, a bajar el punto de equilibrio, auxiliando a la administracion a poner mas atencion a las

necesidades del cliente, construyendo un sistema que tome en cuenta los requisitos de éste.

Tiene un enfoque humanista, porque espera que todos participen en él. Esta basado en la creencia

de que todo ser humano puede mejorar su lugar de trabajo, en donde pasa la tercera parte de su vida.

Su estrategia se esfuerza por dar atencion integra tanto al proceso como al resultado. Es el
esfuerzo lo que cuenta cuando se habla del mejoramiento del proceso y en consecuencia, la
administracion debe desarrollar un sistema que recompense los esfuerzos, tanto de los trabajadores como
de la administracion misma. No se debe, sin embargo, confundir el reconocimiento de los esfuerzos con

el reconocimiento por los resultados.

El enfoque “analitico” trata de aprender de las experiencias pasadas, mientras que el enfoque de
“disefio” intenta construir un futuro mejor con metas predeterminadas. Cuando ambos enfoques son
combinados con las funciones de resolucién de problemas y la toma de decisiones de los gerentes de

cada nivel, se convierten en herramientas para la implementacion del Kaizen.

Algunos de los conceptos o herramientas desarrollados y utilizados para Kaizen, son: la filosofia
orientada al cliente, el ciclo PHRA, la administracién funcional transversal, el despliegue de la politica y

las asi llamadas “‘siete herramientas para el control de la calidad”, asi como “las nuevas siete”.

La estrategia de Kaizen y la administracion del Control Total de la Calidad, producen los
siguientes efectos: 1. La gente entiende los asuntos criticos reales con mayor rapidez. Se pone mas énfasis
en la planeacion. 3. Se fomenta una forma de pensamiento orientada al proceso. 4. La gente se concentra

en los asuntos de méas importancia. 5. Todos participan en la construccion de un nuevo sistema.

Si cierto que los factores culturales afectan el comportamiento individual, también es cierto que
el comportamiento individual puede medirse y afectarse mediante una serie de factores o procesos, por
lo tanto, siempre es posible subdividir el comportamiento individual en procesos Y establecer puntos de

control y de revision.
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Kaizen no reemplaza ni excluye la innovacion: méas bien, los dos son complementarios.
Idealmente la innovacién debe principiar después que el Kaizen (mejoramiento) haya sido agotado; sin
embargo, Kaizen debera iniciar nuevamente de la mano con la innovacion: ambos son ingredientes

indispensables para el progreso.

Kaizen esta destinado a rendir resultados positivos, si los esfuerzos son continuos hacia una meta
bien definida, sin embargo, Kaizen esta limitado porque no reemplaza o cambia de manera fundamental
el statu quo. Tan pronto como el valor marginal de Kaizen comienza a declinar, debe uno cambiar el reto
de la innovacion. El trabajo de la alta administracion es mantener el equilibrio entre el Kaizen y la

innovacidn, y nunca olvidar la busqueda de oportunidades innovadoras.

Llamamos primitivas a algunas sociedades debido a su deseo de permanecer en el mismo estado
en la que las crearon sus dioses 0 sus ancestros al principio del tiempo, con un equilibrio demogréfico
que sabian cdmo mantener y en un estandar de vida inalterable, protegido por sus leyes sociales y una

conviccion metafisica. (José Becerra, 2003)

Masaaki Imai.

Masaaki Imai (nacido en 1930). Es un tedrico de la organizacién japonesa y consultor de gestion,
conocido por su trabajo en la gestion de calidad, especificamente en Kaizen. Nacido en Tokio, Imai
obtuvo su licenciatura de la Universidad de Tokio en 1955, donde continué haciendo estudios de

posgrado en relaciones internacionales.

Metodologia Kaizen
e Mejoramiento continuo en la vida social, familiar, personal y de trabajo.
e En el lugar de trabajo, Kaizen significa mejoramiento continuo que involucra a todos,

gerentes y trabajadores.
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La esencia del Kaizen.

El Kaizen persigue la mejora continua, enfocando su forma de pensar orientada al proceso, en

tanto que en Occidente se da preponderancia a la innovacion orientada a los resultados.

El Kaizen pone un gran énfasis en los procesos, Kaizen ha generado una forma de pensamiento
orientado al proceso y un sistema administrativo que apoya y reconoce los esfuerzos de la gente orientada

al proceso para el mejoramiento.

El mensaje de la estrategia Kaizen es que no debe pasar un dia sin que se haya hecho alguna clase

de mejoramiento en algun lugar de la empresa. (Masaaki Imai, 2013).
Kaizen y la Calidad Total
Segin (Masaaki Imai) el control total de calidad dentro del sistema Kaizen relne seis

caracteristicas, siendo éstas las siguientes:

e Utiliza las actividades del Circulo de Calidad como herramienta fundamental.
e Hace uso de la Auditoria del control total de calidad.
e Un sistema para la recopilacion y evaluacion de datos.

e Aplicacién de los métodos estadisticos.

2.1.1. MURA, MURI, MUDA. LA BASE DEL PENSAMIENTO ESBELTO.

a. Mura (KAIZEN).

Se evita a través de los principios del Just In Time o Justo a Tiempo, conocer a profundidad las
necesidades y requerimientos de los mercados Yy clientes, trabajar por ordenes y pedidos, cuando es
necesario, realizar ajustes internos para fijar una demanda constante en un determinado periodo, acorde

a la capacidad de produccion (Heijunka o produccion nivelada).

Por otro lado, mura requiere de una vision sistémica de la organizacion y de los procesos, para

identificar fallos, defectos, no conformidades e incumplimientos, y se combate con una cultura orientada
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a la calidad y la mejora continua, con estrategias “cero defectos” y un enfoque preventivo que se instala
a todo lo largo y ancho de la compaiiia. (Hubbard, 2010).

b. Muri (KAIZEN)

Se considera Muri cuando distintas personas realizan la misma actividad de distinta manera,
pues podria estar existiendo una duplicidad en las funciones y responsabilidades asignadas, o se podrian

estar derivando actividades innecesarias al no trabajar bajo un esquema estandarizado.

Muri provoca cuellos de botella y tiempos muertos; provoca averias y descomposturas en los

equipos y afecta la salud y el bienestar de las personas en el trabajo.

Muri se evita con el mapeo, mejora y estandarizacion de los procesos, con un disefio adecuado
de planta y el uso de técnicas de calidad como la planeacion de requerimientos de materiales , para reducir
tiempos de preparacion y realizar cambios rapidos de moldes, equipo y herramental, mantenimiento

productivo total, 5S, entre otras.

Muri requiere de colocar a la persona en el centro de las decisiones, cuidar su entorno y aplicar
los principios de la ergonomia; Muri se apoya en métodos de enriquecimiento del trabajo, participacion
del trabajador. (Hubbard, 2010).

C. Muda (KAIZEN)

Muda significa desperdicio. Todo aquello que consume recursos y no aporta valor para el cliente
y los procesos. Toda actividad que se considere inatil o innecesaria. Muda es incluso no aprovechar todo
el talento y el potencial de las personas que colaboran en la organizacion. Se han identificado ocho tipos
de muda:

e Muda de sobre - produccion.
e Muda de exceso de inventario o de stock.
e Muda de retrasos, esperas y paros.

e Muda de transportes y envios.
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e Muda de desplazamientos y movimientos.
e Muda de sobre-procesamiento o actividades que no agregan valor.
e Muda de rechazos, fallos y defectos.

e Muda de competencias y talento humano.

Como se puede observar en estos 8 tipos de muda, actividades como control de calidad,
mantenimiento del equipo y maquinaria, transportacién de la materia prima o el producto, el
desplazamiento de las personas y llevar a cabo la limpieza de nuestro lugar de trabajo son
consideradas un desperdicio, aun cuando queda claro que no todas pueden eliminarse totalmente.

Ademés de identificar actividades que en todo sentido son un desperdicio y por tanto
debemos eliminarlas de inmediato, se identifican otras actividades que aun cuando no agregan valor,
son necesarias para asegurar el cumplimiento de regulaciones o estandares de calidad, o para dar
soporte a otras actividades de valor afiadido, mismas que debemos minimizar o hacer eficiente

en tanto sea posible.

2.1.2. SISTEMAS QUE CONFORMAN EL KAIZEN.

Kaizen acepta y absorbe todas aquellas técnicas y metodologias que permitan el mejor
logro de sus fines Ultimos que son una mejora continua en los procesos a los efectos de la eliminacion de
desperdicios, el continuo incremento en la calidad y productividad, a los efectos de generar cada dia un
mayor valor agregado para los usuarios y consumidores. Asi dentro de este sistema de mejora continua
llamado Kaizen forman parte diversas técnicas, muchas de las cuales tuvieron su origen en corporaciones
occidentales pero que en el Japon fueron utilizadas dentro de un sistema armonico Y totalizador. Entre

los seis principales sistemas que conforman el Kaizen tenemos. (Bello & Becerra, 2013)

e Control de calidad total / Gerencia de Calidad Total.
e Un sistema de produccion justo a tiempo.
e Mantenimiento productivo total.

e Despliegue de politicas.
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Control de Calidad / Gerencia de Calidad Total

La gestion de calidad total es una filosofia, asi como un conjunto de principios rectores que
representa el fundamento de una organizacién en constante mejoramiento. La gestion de calidad total
consiste en la aplicacion de métodos cuantitativos y recursos humanos para mejorar el material y los
servicios suministrados a una organizacion, los procesos dentro de la organizacion, y la respuesta a las
necesidades del consumidor en el presente y en el futuro. La gestion de calidad total integra los métodos
de administracion fundamentales con los esfuerzos de perfeccionamiento existentes y los recursos
técnicos en un enfoque corregido, orientado al mejoramiento continuo. Un programa de gestion de

calidad requiere:

e Ladedicacién, el compromiso y la participacion de los altos ejecutivos.

e EIl desarrollo y mantenimiento de una cultura comprometida con el mejoramiento
continuo.

e Concentrarse en satisfacer las necesidades y expectativas del consumidor.

e Comprometer a cada individuo en el mejoramiento de su propio proceso laboral.

e Generar trabajo en equipo y relaciones laborales constructivas.

e Reconocer al personal como el recurso mas importante.

e Emplear las préacticas, herramientas y métodos de administracion mas provechosos.

Objetivos General de Kaizen.

Incentivar una cultura de mejora continua de productividad y calidad en las empresas para asi
elevar su productividad y eficiencia.
Objetivos Especificos de Kaizen.

Promover précticas de Kaizen y adaptar herramientas de calidad en las empresas asi que
aumenten la productividad y que se vea reflejado en la produccion y las condiciones de trabajo del

personal, eliminando los factores de produccion que elevan costos.
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Beneficios

e  Optimizar mano de obra.

e Eliminacion de documentos innecesarios.

e Reduccidn de inventario.

e Optimizacidn de espacio de almacén.

e Incremento de productividad en produccion.

e Reducir riesgo de accidentes.

e Mejorael clima laboral y moral del personal.

e Un ambiente de trabajo limpio y ordenado puesto se tiene que ver reflejado.
e Optimizacién de materiales.

e Clasificacién de archivos fisicos.

2.1.3. METODOLOGIA SCRUM.

La predictibilidad de Scrum, no estd necesariamente alineada a la utilizacion de métodos
estadisticos, si no a la gestion empirica de procesos Y a la serie de herramientas que proporciona Scrum
para hacer visible diariamente los riesgos de no lograr lo comprometido y al final de cada iteracion el
estado de avance del desarrollo del producto.

Los entregables que se logren respecto a controles de calidad en el producto son de gran
importancia tanto en forma como en fondo, siendo importante no incidir demasiado en esta formalidad.
Por lo expuesto, se procedera con la elaboracién de la documentacion necesaria, priorizando los detalles
basicos, evitando un exceso en la cantidad de informacion que reste tiempos de desarrollo y pruebas,
logrando asi un adecuado aseguramiento de calidad con la formalidad basica requerida para una correcta
gestion. El control de calidad nos permite aplicar una correspondencia adecuada entre lo que el cliente
define y lo que se obtiene como solucién. Siendo lo mas importante lograr la satisfaccion del cliente y
no necesariamente la propia, como ente revisor desde un punto de vista de negocio. Siendo importante
sefialar que el control respecto de los procedimientos y acciones internas para llegar al objetivo ‘Calidad’

debera ser exigido al méaximo de acuerdo a las condiciones pactadas con el cliente.
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Las metodologias agiles (Scrum) han servido para tener un panorama claro de las necesidades
de los involucrados en el desarrollo del aplicativo, asi como de las perspectivas del area de seguridad
industrial. Es necesario tener control sobre el repositorio de cddigo a través de herramientas como
‘subversion’ para poder evitar errores criticos y la perdida de cddigo valioso para la organizacion. El
alcance del control de calidad se define con el cliente y de su correcta aplicacion depende un proyecto
exitoso. (Diego Rubio, 2010)

Para la automatizacion de pruebas integrales es necesario usar herramientas de integracion

continua como Hudson con el fin de ahorrar tiempo y mejorar la performance de la aplicacion.

Es una herramienta que se aplica a un conjunto de procesos para trabajar en equipo, asi mismo
tener buenos resultados en el proyecto. Es un modelo de desarrollo agil caracterizado por adoptar una
estrategia de desarrollo progresivo del proyecto, en basar la calidad del resultado de los procesos
empleados en el conocimiento en equipos de trabajo organizados. Este modelo fue identificado y definido
por Ikujiro Nonaka e Hirotaka Takeuchi a principios de los 80, analizaban como desarrollaban los nuevos
productos las principales empresas de manufactura tecnologica tales como: Fuji-Xerox, Canon, Honda,

Nec, Epson, 3M y Hewlett-Packard.

En su estudio, Nonaka y Takeuchi compararon la nueva forma de trabajo en equipo, con el
avance en formacion de Scrum de los jugadores de Rugby, a raiz de lo cual qued6 acufiado el término
“Scrum”. Aunque esta forma de trabajo surgié en empresas de productos tecnoldgicos, es apropiada para

proyectos con requisitos inestables y para los que requieren rapidez y flexibilidad.

Scrum esta formado por un conjunto de practicas y reglas que resultan validos para dar respuesta
a los siguientes principios de desarrollo agil: Gestion evolutiva del avance, en lugar de la tradicional o
predictiva. Trabajar basando la calidad del resultado en el conocimiento téacito de las personas, mas que
en el explicito de los procesos y la tecnologia empleada. Es una estrategia de desarrollo incremental a

traves de iteraciones (Sprint) y revisiones.

Estas iteraciones se repiten de forma continua hasta que el cliente da por cerrada la evolucién
del proyecto. Se comienza con la vision general de lo que se desea obtener, y a partir de ella se especifica
y da detalle a las partes de mayor prioridad, y que se desean tener cuanto antes. Cada ciclo de desarrollo
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0 iteracion (sprint) finaliza con la entrega de un incremento del proyecto. El equipo monitoriza la
evolucion de cada sprint en reuniones breves donde se revisa en conjunto el trabajo realizado, y el previsto
que se encuentra en curso. Scrum maneja de forma empirica la evolucion del proyecto con las siguientes

tacticas:

Revisién de las Iteraciones:

Al finalizar cada sprint se revisa funcionalmente el resultado, con todos los implicados en el
proyecto. Es por tanto la duracion del sprint, el periodo de tiempo maximo para descubrir planteamientos

mejorables en las funcionalidades del proyecto.

Desarrollo incremental:

El desarrollo incremental ofrece al final de cada iteracion una parte de proyecto operativo, que

se puede usar, inspeccionar y evaluar.

Auto organizacion:

Son muchos los factores impredecibles en un proyecto. La gestion predictiva asigna al rol de
gestor del proyecto la responsabilidad de su gestion y resolucion. En Scrum los equipos son
autoorganizados, con un margen de maniobra suficiente para tomar las decisiones que consideren

oportunas.

Colaboracién:

Es un componente importante y necesario para que a través del auto organizacion se pueda
gestionar con solvencia la labor que de otra forma realizaria un gestor de proyectos. Todos los miembros
del equipo colaboran de forma abierta con los demas, segun sus capacidades y no segun su rol o su puesto.
(Cesar Ramos &Juan Diez, 2010).
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2.2. MARCO CONCEPTUAL.
2.2.1. METODOLOGIA KAIZEN.

Es una herramienta que se utiliza para la mejora en las empresas en la calidad y en los
procesos que va orientado al cliente también es cierto que la herramienta Kaizen concientizaa
una culturade mejoraen el personal enla empresay la calidad total dando resultados una vez que
se haya ejecutado la herramienta demostrando competitividad calidad de servicio asi
beneficiandose lasareas detrabajo a problemas y dando soluciones creando un ambiente competitivo

y de buen servicio.

2.2.1.1. FASES DEL KAIZEN.

a. Seiri (Clasificar).

Diferenciar entre lo necesario y lo innecesario, eliminar lo innecesario del lugar de trabajo. Identificar

potenciales de mejor.

b. Seiton (orden).

Crear un lugar organizado donde se pueda tomar lo que se necesite en el momento que se requiera.

Identificacion visual de cambios.

c. Seiso (limpiar).

Hacer limpieza periédicamente. La limpieza es una forma de inspeccion, tomar accion para eliminar

el origen de las Mudas (desperdicios).

d. Seiketsu (mantener).

Mantener el ambiente confortable para el trabajo, logrando clasificar, ordenar y limpiar.

Politicas ynormas ya establecidas.
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e. Shitsuke (disciplina).

Cumplir con las reglas establecidas y realizar correctamente el trabajo y de manera

civilizada, apostando por el cambio hacia un nivel superior.

2.2.2. FASES DE SCRUM.

Es una herramienta que se aplica a un conjunto de procesos para trabajar en equipo, asi mismo

tener buenos resultados en el proyecto.

a. Product Backlog.
En el Product Backlog se incluye todos los requerimientos para el proyecto y determina el

valor importante que se va evaluar.

b. Sprint Backlog.

Es el conjunto de elementos tomados del Product Backlog que fueron priorizados, medidos
y aceptados en las reuniones de Sprint Planning. Forman oficialmente los requerimientos a elaborar
en cada uno de los Sprint que tendra el proyecto.
c. Sprint Planning Meeting.

Es el evento donde se retne el equipo del proyecto para planificar el Sprint. Se decide qué
tareas se le asignara a cada uno de las actividades. Cada integrante debera asignar el tiempo que

crea prudente para llevar a cabo sus tareas.

d. Sprint Review.
Son las reuniones donde ya debe mostrarse un avance claro de la mejora de los procesos,

para presentarselo al cliente.
e. Sprint Retrospective.

Es la reunion final donde se procedera a anotar lo bueno y lo malo para no volver a repetir

los errores, puesto, esta etapa sirve para tener un mejor desempefio en los procesos.

44



CAPITULO III:
MATERIALES Y METODOS

3. METODOLOGIA DE INVESTIGACION.

3.1. NIVEL DE INVESTIGACION.

Existen cuatro niveles, de entre ellos se determina el nivel de investigacion descriptivo,

porgue se plasma la situacidn actual de la problematica del area. Hernandez, Fernandez y Baptista. (2002)

3.1.1. TIPO DE INVESTIGACION.

El tipo de la investigacion es comparativo, dado que se diferenciard la situacion actual con la
situacion posterior a la aplicacion del plan de mejora continua, es longitudinal, dado que se analizaran
cambios a través del tiempo en cada etapa de la mejora continua y es tecnoldgica, dado que se utilizara
la metodologia de mejora continua Kaizen y la metodologia agil Scrum para mejorar los procesos del

area de recepcion y despacho.

3.1.2. ENFOQUE DE LA INVESTIGACION.

El enfoque de lainvestigacidn es cuantitativo, dado que se recopilainformacion a traves de

instrumentos y técnicas que puede ser medida posteriormente a través de modelos estadisticos.

3.1.3. DOMINIO DE INVESTIGACION

a. Variable dependiente.
Procesos en el traslado de las unidades vehiculares del area de recepcion y despacho
denominado "Furukawa" de la empresa Derco Peru.
b. Variable independiente.
Procesos de mejora aplicando Metodologia Kaizen.
c. Variable interviniente.

Procesos de gestion aplicando Metodologia Scrum.
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3.1.4. METODO DE INTERVENCION TECNOLOGICA

Para la implementacion de la metodologia Kaizen gestionada con la metodologia Scrum en el
desarrollo de la investigacion de los procesos del area de recepcion y despacho, se adecuaron estas
metodologias de forma que optimicen y mejoren la calidad de los procesos del area de recepcion y
despacho y asi poder determinar el impacto que tengan estas metodologias sobre estos procesos. La
integracion de estas metodologias se implementard de la siguiente manera, segin el analisis de la

investigacion para poder satisfacer el objetivo deseado.

3.1.5. METODOLOGIA KAIZEN

Las fases de la metodologia Kaizen y que se aplicaran en la implementacion de los procesos son:

a. ETAPA | - Seiri

Para poder realizar la primera etapa, se determinaran que actividades serdn evaluadas y
ejecutadas para mejorar la calidad de los procesos del area de recepcion y despacho, y a su vez adecuar
mejor el area de recepcion y despacho para la eficacia de estas actividades. Se definira el tiempo de accion

de las actividades.

Los pasos a seguir son:

e Implantar procedimientos que ayuden a formalizar las acciones en el area.

e Determinar la documentacion que posee el area.

e Formular recomendaciones para que se puedan utilizar de forma constante.

e Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, su seguridad y

frecuencia de uso.

e Eliminar informacion innecesaria que puedan causar errores en su interpretacion.

b. ETAPA Il - Seiton
Para poder realizar la segunda etapa, se buscara tener ordenada el area para poder realizar de

manera Optima los procesos, se supervisara tener todos los accesorios disponibles para realizar
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satisfactoriamente los procesos del &rea de recepcion y despacho, se planificara los procesos para cumplir
a tiempo los planos establecidos de cada uno de estos.

Los pasos a seguir son:

e Asignar un lugar para cada elemento.
e Crear medios para que cada elemento regrese asu lugar.
e Determinar la cantidad exacta de cada elemento.

e Asegurar que cada elemento esté listo para su uso.

C. ETAPA 11l — Seiso.

Para poder realizar la tercera etapa, se realizara la inspeccion periddica de los procesos para
verificar que se realicen satisfactoriamente, se debe mantener pulcro el area de trabajo para ayudar a la
mejor ejecucion de los procesos y se verificard que se vayan obteniendo avances claros en los procesos
para la satisfaccion posterior al cliente.

Los pasos aseguir son:

e Determinar los materiales adecuados para la limpieza del area.

e Establecer métodos de prevencion que mantengan el area limpia.

d. ETAPA IV - Seiketsu.

Para poder realizar la cuarta etapa, se verificard o se implementardn normas en el area de
recepcion y despacho de modo que se controle de modo organizado que se cumplan estos procesos Yy asi
mismo realizar un estudio continuo de las normas para posibles mejoras de estas.
Los pasos a seguir son:

e Asignar trabajos y responsabilidades.

e Integrar las primeras fases de Kaizen en los trabajos de rutina.
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e. ETAPA V - Shitsuke

Para poder realizar la sexta etapa, se realiza la estandarizacion de las normas en el area de
recepcion ydespacho, de acuerdo al grado de satisfaccion que se tenga por el trabajo realizado en
los procesos del area. Se tiene claro que hay un compromiso con la mejora continua de los procesos
del area. Se realza lo bueno de todo el proceso, para definir posibles mejoras del area de recepcién

y despacho.

Los pasos a seguir son:

e Mantenimiento de la disciplina.

e Promover todas las fases de Kaizen en la empresa mediante esquemas estratégicos.

3.1.6. METODOLOGIA SCRUM
Las etapas de la metodologia Scrum y que se aplicardn en la gestion de los procesos son:

a. Product Backlog.

Se caracterizaran las tareas ejecutadas para cada fase ejecutada en Kaizen, representa la vision y
expectativas respecto a los objetivos del pro ceso.

Etapa Seiri.

Representa las tareas que se realizard en esta etapa para seleccionar los elementos innecesarios

que no aporten en la mejora de los procesos de la mejora continua para el area.

Etapa Seiton.

Representa las tareas que se realizaran en esta etapa para organizar el area y poder tomar lo que

se necesite en el momento que se requiera.
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Etapa Seiso.

Representa las tareas que se realizaran en esta etapa para mantener limpia el area.

Etapa Seiketsu.

Representa las tareas que se realizardn en esta etapa para mantener confortable el trabajo,

permitiendo establecer politicas y normas para el area.

Etapa Shitsuke.

Representa las tareas que se realizardn en esta etapa para tener una disciplina y realizar

correctamente el trabajo, para idear mejoras dia a dia.

b. Sprint Backlog.

Son las listas de tareas que se determinaran en cada fase del Kaizen, que seran agrupadas

de acuerdo asu similitud o que se puedan realizar paralelamente.

Tabla 1.
Primer tablero de Tareas: Primera Iteracion

T1 T5

T9 T11

Se ejecutaran las tareas determinadas en cada fase que se pueden hacer simultaneamente en esta

primera iteracion.

Tabla 2.
Segundo Tablero de Tareas: Segunda Iteracion.
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T2 T6

T8 T10

Se ejecutaran las tareas determinadas en cada fase que son consecuentes a las primeras

tareas realizadas.

Tabla 3.

Tercer Tablero de Tareas: Tercera lteracion.

T3 T4

T7 T12

Se ejecutaran las tareas determinadas en cada fase que son consecuentes a las segundas tareas

realizadas.

Tabla 4

Cuarto Tablero de Tareas: Cuarta Iteracion.

T13 || T14

Se ejecutaran las tareas determinadas en cada fase que son consecuentes alas terceras

tareas realizadas ycomo ultimas a realizar.
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c.Tableros de Tareas.
Se establecen los tiempos para realizar las tareas de cada etapa del Kaizen y los

actores que realizaran estas tareas.

Primer Tablero.

Muestra las tareas de la primeraiteracion en sus tiempos a ser realizados.

Tabla 5
Tablero de planificacion de la primera iteracion.

To Do In progress Done

01/10/16
T1 T5

T9 T11

03/10/16

T9 T11 Tla T58

04/10/16 T9a | [T1ls

06/10/16 T1 ||T5

T9 || T11
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Segundo Tablero.

Muestra las tareas de la segunda iteracion en sus tiempos a ser realizados.

Tabla 6

Tablero de planificacion de la segunda iteracion.

To Do

In progress

Done

07/10/16

T2

T6

T8

T10

10/10/16

T8

T10

T2C

T6D

14/10/16

T8¢

T10p

T2

T6

16/10/16

T2

T6

T8

T10
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Tercer Tablero.

Muestra las tareas de la tercera iteracion en sus tiempos a ser realizados.
Tabla 7

Tablero de planificacion de la tercera iteracion.

To Do In progress Done
17/10/16
T3 T4
T7 T12
20/10/16
T7 T1
3e T4
24/10/16
T7E T12F T3 T4
26/10/16 T3 T4
T7 || T12
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Cuarto Tablero.

Muestra las tareas de la cuarta iteracion en sus tiempos a ser realizados.

Tabla 8
Tablero de planificacion de la cuarta iteracion.

To Do In progress Done

27/10/16
T13 T14

31/10/16
T14

T13

01/10/16 T14 T13

T13 T14

03/10/16
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lustracion 1.

Aplicacion de la metodologia Kaizen gestionada por la metodologia Scrum
para determinar el impacto en la mejora de los procesos consecuentes a la entrega

de la unidad vehicular al cliente en la empresa Derco Perd
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Integracién de Metodologias Kaizen y Scrum.
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3.2. HIPOTESIS:
3.2.1. HIPOTESIS GENERAL.

La metodologia Kaizen gestionada por la metodologia Scrum mejora los procesos en el traslado
de las unidades vehiculares en el area de recepcion y despacho en la empresa Derco Perd.

3.2.2. HIPOTESIS ESPECIFICAS.

Las actividades determinadas en la implementacién de la metodologia Kaizen y las actividades
realizadas en la gestion de la metodologia Scrum, mejora los procesos en el traslado de las unidades

vehiculares en el &rea de recepcion y despacho en la empresa Derco Perd.

Las actividades descritas en la implementacion de la metodologia Kaizen y las
actividades caracterizadas en la gestion de la metodologia Scrum, mejora los procesos en el traslado de

las unidades vehiculares en el area de recepcion y despacho en la empresa Derco Per.

El impacto de las actividades realizadas en la implementacion de la metodologia Kaizen vy el
impacto de las actividades realizadas en la gestion de la metodologia Scrum, mejora los procesos en el

traslado de las unidades vehiculares en el area de recepcion y despacho en la empresa Derco Per.

3.3. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES:

VARIABLES DEPENDIENTE E INDEPENDIENTE.

Se muestra la variable dependiente, la cual es el lugar de la problemética donde se centra la
investigacion con sus respectivas dimensiones y los indicadores de las labores que realiza el area de
recepcion y despacho. Asi mismo, las variables independientes Kaizen y Scrum con sus respectivas
dimensiones o actividades y sus indicadores respectivos, los cuales se aplicaran para evidenciar una

mejora de calidad en los procesos del area de recepcion y despacho de la empresa Derco Pera.
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3.3.1. DEFINICION OPERACIONAL DE LAS VARIABLES.

Tabla 9

Operacionalizacion de variables - Kaizen, Scrum

ambiente competitivo y de buen
servicio.

Incrementar lavida Util del equipo al evitar su
deterioro por contaminacion y suciedad.

V.1 OBJETIVOS DIMENSIONES INDICADORES
Lib io il lanit fici Determinar los elementos

Metodologia Kaizen: \berar-espacto Uit en planta y oticinas. innecesarios.
ES_ una herramlen.ta que se Facilitar el control y cuidado de los Seiri Ordenar los elementos
utiliza para la mel‘?ra en las Reducir los tiempos de acceso al material, Reduccidn de necesidades de
empresas en la calidad y en los | documentos, herramientas y otros elementos espacio.
procesos que va orientado al de trabajo.
cliente, concientiza a una Contar con sistemas simples de control Organizar el lugar donde se da el
cultura de mejora en el personal | visual en el stock de los accesorios. proceso.
en laempresa y la calidad total Seiton _
dando resultados una vez que se | Eliminacion de pérdidas por errores. Zﬂerlorif(leces'(éad d?,controles
haya ejecutado la herramienta | Mayor cumplimiento de las érdenes de € stocky produccion.
demostrando competitividad, trabajo.
calidad de servicio asi Reducir el riesgo potencial de que se
beneficiandose las reas de produzcan accidentes en el area. Realizar una limpieza o
trabajo a problemas y dando Mejorar el bienestar fisico y mental del inspeccion
soluciones creando un trabajador. Seiso periodicamente.
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Tabla 9

Operacionalizacion de variables - Kaizen, Scrum

V.1

OBJETIVOS

DIMENSIONES

INDICADORES

Metodologia Kaizen:

Es una herramienta que se utiliza
para la mejora en las empresas en la
calidad y en los procesos que va
orientado al cliente, concientiza a
una cultura de mejora en el personal
en la empresa y la calidad total
dando resultados una vez que se haya
ejecutado la herramienta
demostrando competitividad,
calidad de servicio asi
beneficiandose las areas de trabajo
a problemas y dando soluciones
creando un ambiente competitivo y
de buen servicio.

Guardar el conocimiento producido
durante afios de trabajo.

Mejorar el bienestar del personal, al
crear un habito de conservar
impecable el sitio de trabajo en forma
permanente.

Los cocales aprenderan a conocer en
profundidad los procesos de ejecucion
dentro del area.

Seiketsu

Establecer normas

Sequir los estandares establecidos y
que exista una mayor sensibilizacion
yrespeto entre personas.

Satisfacer al cliente ya que los niveles
de calidad seran superiores, debido a

que se han respetado integramente los
procedimientos y normas

El area de trabajo serd un lugar
agradable para laborar.

Shitsuke

Estandarizacion de normas.

Compromiso con lamejora
continua.
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Tabla 9

Operacionalizacion de variables - Kaizen, Scrum

V.1 OBJETIVOS DIMENSIONES INDICADORES
Incluir todos los requerimientos y
determinar el valor importante Product Backl Li | tividad
Metodologia que seva evaluar. roduct Backlog. istar las actividades.

Scrum: Es una
herramienta que se
aplica a un conjunto
de procesos para
trabajar en equipo,
asi mismo para
tener buenos
resultados en el
proyecto.

Priorizar los requerimientos
seleccionados yelaborar cada
Sprint del plan de mejora.

Sprint Backlog.

Determinar las tareas de las actividades.

Decidir qué tareas se le asignara a
cada una de las actividades.

Sprint Planning Meeting.

Planificar las tareas.

Mostrar un avance claro de la
mejora de los procesos.

Sprint Review.

Evidenciar el avance de la mejorade los

procesos.

Anotar lo bueno y lo malo para
no volver a repetir los errores,
sirvepara  tener un mejor
desempefio en los procesos.

Sprint Retrospective.

Revisar los objetivos logrados.

Tabla elaborada que sintetiza las variables de la investigacidn, las dimensiones e Indicadores del proceso.
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Tabla 9

Operacionalizacion de variables - Kaizen, Scrum

Derco Peru:

V.1 DIMENSIONES INDICADOR
Nombre Unidad de medida
\ehiculos programados. Cuantitativa.
Vehiculos lavados. Cuantitativa.
Procesos en el traslado de ., Vehiculos detallados. Cuantitativa.
las unidades vehiculares en Recepcion Vehiculos en tratamiento. Cuantitativa.
el 4rea de recepcion y Vehiculos listos. Cuantitativa.
Vehiculos movilizados. Cuantitativa.
despacho en la empresa Despacho Vehiculos despachados. Cuantitativa.
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3.3.2. POBLACION Y MUESTRA

a. POBLACION DE ESTUDIO.
La poblacion de estudio determinada en el problema de investigacion es finita y est conformada

por un aproximado de 50 personas, que laboran dentro del area de recepcion y despacho denominada.

Dentro de la poblacion de estudio tenemos los cocales, mecanicos, personal de tratamiento
PDI, administrativos (coordinador de operaciones) y asistentes administrativos.

Tabla 10

Poblacion de Estudio Derco Per(i - Area de recepcion y despacho.

TRABAJADORES AREA DE RECEPCION %
Y DESPACHO
Cocales 12 24.00%
Administrativos 8 16.00%
Personal Tratamiento PDI 18 36.00%
Mecénicos 5 10.00%
Personal de despacho 4 8.00%
Asistente  Administrativo 3 6.00%
TOTAL 50 100.00%

b. DETERMINACION DE LA MUESTRA.

La muestra esta constituida por la totalidad del personal con vinculo por toda la poblacion
Coordinado de Pre-entrega, Coordinador de patio, Asistente Administrativo, Chofer, por conveniencia a
satisfacer el objetivo de la investigacion, ya que las caracteristicas y funciones de toda la poblacion

son importantes. (Baptista, 2002).
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c. TIPO DE MUESTREDO.
El tipo de muestreo implementado evidencia las caracteristicas méas representativas de la

poblacién y que rednen las condiciones adecuadas para ayudar al objetivo de la investigacion.

Por otro lado, para el caso de la encuesta se recaba informacion clasificada del personal de Derco

asi mismo como el personal tercero que conforma el area de Pre -entrega.

3.3.3. OBTENCION DE LA INFORMACION

TECNICAS UTILIZADAS EN LA INVESTIGACION.

a. Encuesta:

La encuesta pretende recabar informacion de un nimero amplio de personas. De este modo en
esta investigacion, se utiliza una encuesta para el personal administrativo, coordinador de patio, Cocal,
choferes en el area de pre-entrega en la empresa Derco-Per( con la finalidad de conocer la opinion
sobre la gestion estratégica de la unidad de analisis, su conocimiento sobre el proceso vehicular vy el
retraso de unidades vehiculares diarias, asi mismo implantar un proceso que ayude a mejorar el proceso

de entrega del vehiculo. La encuesta es andnima para garantizar la honestidad en las respuestas.

b. Entrevista:

“Comenta que la entrevista, desde el punto de vista del método es una forma especifica de
interaccion social que tiene por objeto recolectar datos para una investigacién. En esta investigacion
se utiliza la encuesta de tipo estructurada” (Sabino, 1992, p.4). Aplicada de manera focal al personal
de Derco ya que planifican diariamente de acuerdo a la programacion el traslado de unidades, a los
choferes encargados de trasladar los vehiculos y las consecuencias de su retraso. Se entrevistas a
estas personas por tener acceso a informacion clave y de primera mano sobre el proceso de traslado,
de la unidad de andlisis y los problemas que ocasiona el proceso de traslado de las unidades
vehiculares en el area de Recepcion y despacho.
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c. CheckList:

El CheckList ayudara a identificar las observaciones que se encuentran por el cual el
vehiculo se puede retrasar puesto es llevar un control detallado del &rea y dar un aseguramiento de
la calidad que debe cefiirse a los puntos de verificacion del formato CheckList.

3.3.4. TRATAMIENTO DE LA INFORMACION.

a. Cuestionario.

El cuestionario tiene 05 preguntas con items politdmicos, de seleccion multiopcidn, para
tener una mejor percepcion de las respuestas. Algunas preguntas adjuntan espacios para

aclaraciones.

b. Guiade entrevista.

La guia de entrevista contiene 10 preguntas estructuradas para recabar informacion del
entrevistado, contiene espacios para anotaciones de parte del entrevistador, quién es el que guia la

entrevista

¢. CheckList.

El CheckList contiene una tabla detallada de elementos innecesarios que evaluaremos en cada

zona del érea:

e Lalistade marcados conun aspason las zonas involucradas en el &reade recepcion y
despacho.

e Distribucion de trabajo de limpieza.

e Tipos de elementos de innecesarios que influyen méas en el area de recepciény
despacho.

e Cantidad mensual en cada zona dentro del area de recepcion y despacho.
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3.3.5. PRESENTACION DE LA INFORMACION.

Para llevar a cabo el anélisis de datos, se utilizé el programa de computo SPSS version Statistics
22. Mismo proyecto el clculo de frecuencia y datos estadisticos, como las medidas, modas y desviacion
estandar de la respuestas obtenidas en los cuestionarios aplicados. Otro de los programas de apoyo para
la interpretacion de resultados fue Microsoft Excel, el cual permitio la graficacion de los resultados

obtenidos.

La interpretacion de los datos se adjunta a modo de comentarios a los cuadros (distribucion de
frecuencia y de contingencia) y/o graficos estadisticos (pasteles y diagrama de barras), teniendo sustento
en los resultados de la encuesta, y entrevistas aplicados por el investigador. Los datos recogidos e

interpretados de manera parcial en la investigacion ayudan a arribar a conclusiones en la investigacion.

Los datos obtenidos de la guia de entrevista al personal que conforman el area de Recepcion y
despacho en la empresa Derco-Per( se utilizaron para interpretacion cualitativa asi mismo sirven para las

conclusiones del estudio.

La informacidn recogida por la encuesta, la guia de entrevista y el CheckList sirve para conocer

y mejorar aspectos del proceso.
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3.4. MATERIALES:

[lustracion 2.
ITEMS UND. CANT.
FERSOMNAL
Inwestigadar 1 Mesz 1
Inwestigador 2 Mes 1
Azistents Mes 1
EQUIPO % MATERIALES
Laptops b-m 2
Fotocopias Glo. 10
Scaneados Gla. 20
Ejemplares de informe final Und 15
Luz Mes =
MOVYILIDAD ¥ TRASLADOS
Pazajes Glo. 5
Viaticos Gla. 5
Alimentacion Oia 20
Lugar de dezarrallo del provec Dia 2
Derechas aingresos a Derca F Inscripeian 2
| INVERSION EN EL AREA |
Conteiner Und 10
FINANCIAMIENTO:
Aparte propic B335 6736
Fuente de Fra. 1 3385  S2.64%
Total 10370

Materiales aplicados para la investigacion.
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CAPITULO IV:
CARACTERIZACION DEL LUGAR OBJETO DE ESTUDIO

4. DESCRIPCION DEL LUGAR DE EJECUCION DEL PROYECTO

a. Empresa Derco.

Hace 18 afios Derco llegd al Peru y, a lo largo de este tiempo, ha logrado posicionarse como uno
de los grupos automotrices mas importantes y con mayor potencial de desarrollo del pais. Desde 1997
somos lideres en el sector automotriz y maquinarias, y contamos con el respaldo de un sélido grupo

econodmico con operaciones en Chile, Bolivia, Colombia y Pera.

b. Mision.

Somos una organizacion lider que brinda productos y servicios integrales de calidad en los rubros
Automotriz y Maquinarias. Sustentamos nuestra rentabilidad y crecimiento en la lealtad de nuestros
clientes, excediendo nuestras expectativas, gracias al alto nivel de motivacion y competencia de nuestros

colaboradores.

c. Vision.
Ser la empresa con los clientes mas satisfechos y los colaboradores mas motivados en los

mercados en los que participamos.

d. Nuestros valores.
e Pasion.
Le damos un sentido especial a lo que hacemos, colocando entusiasmo y alegria en cada
una de nuestras acciones.
Estamos comprometidos con nuestro trabajo, nuestros comparieros y clientes.
e Respeto.
Consideramos a cada persona como alguien Unico y valioso, reconociendo y celebrando
los logros colectivos e individuales.
Valoremos el aporte de nuevas ideas, el disentir y la diversidad de opiniones, pues trabajamos

juntos para construir un mejor ambiente laboral.
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4.1.

e Colaboracion.

Disfrutamos y promovemos el trabajo en equipo, porque entendemos que es la Unica forma

de llegar mas lejos.

Nos apoyamos entre todas las areas para lograr que nuestros clientes vivan una experiencia

memorable y Unica en la industria.

e Integridad.

Actuamos de manera integra, honesta y transparente, haciendo siempre lo correcto en

nuestras las relaciones de negocios.

Nos apegamos rigurosamente a las leyes y regulaciones en todos los paises en los que

operamaos.

MAPA DE PROCESOS.

Areas que conforman linea de negocio dentro de la empresa.

.z
lustracion 3.
— o r— MAPA DE PROCESO
[ | Venta de
VEHICULOS S Venta de
REPUESTOS Y ACccesonos; unidades con |
| SERVICIO I suministros para | financiamient |
TECNICO vehiculos en
AFTER general VENTA
| | MARKEE DERCOBIENES
=)
g —
g MOTOS Y
S MOTORES
4 ‘ FUERA DE |
] BORDA
pr
g | | SEMI NUEVOS DERCO FACIL
) d Asignacion de ‘
| PESADOS I Ve:’tad = crédito con
Lin d i u:' 9 gs entidades
S———— ! ea,s ¥ |—Teromadass | financieras para
negocio de
’ S compra de
flujos 2
vehiculos

Mapa de Procesos.
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4.2. ARBOL DE PROCESOS DE LA EMPRESA DERCO.

llustracién 4.

PROCESOS
GERENTE GENERAL ESTRATEGICOS
* PLANIFICACION DE LA
GESTION
® REVISION
* DEFINICION DE
OBJETIVOS
® ANALISIS
® DEFINICION DEL PLAN
Jefe de) Gerente de Gerente Gerente de Gerente de
SGC Marca General / Repuestos Post-venta
Gerente de
GESTION PROCESOS COMPRAVE
DELA DELA VENTADE NTA SERVICIO
MEJORA CADENA VEHICULOS REPUESTOS TECNICO
CONTINUA DE VALOR
| | | | |
* Seguimiento * Analisis. ® Prospectacion. ®Compras de * Recepcidn.
y medicion. ® Plzanificacion. . Resen'a.. . importacion. ® Servicio.
* Analisis. * Importacion. ® Cancelacion. ® Analisis. *Control de
®* Mejora. * Ingreso al are Cntrega: ® importacion. calidad.
depdsito. o Enreen ®*Ingreso al *Entrega.
almacén.
*Compras
locales.
* Venta
[ l | mostrador. Sab l oy
ub Gerente
Sub Gerente Ge!'e'nte d-e' Cerente de ® Venta pmia-orps
de I?rocesos Administracion Clestion interna: Salud en el
¥ Sistemas y Finanzas Humana Trabaio
| | | |
SISTEMAS GESTION GESTION SERVICIOS
FINANCIERA HUMANA GENERALES
SEGURIDAD

Arbol de proceso en la empresa Derco.
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4.3. MAPA DE PROCESOS SEMINUEVOS.

El objetivo de Mapa de procesos de Seminuevos es gestionar de manera correcta la venta de los

vehiculos semiusados.

lustracién 5

MAPA DE PROCESOS SEMINUEVOS

«w 8
28
2
SE PLANIFICACION GESTION DE
SE D ELA GESTION LA MEIORE
£E CONTINUA
]
=
s
2o, INGRESO DE
8=z¢S RETOMAS, ACTIVOS VENTA
B8= CERO KM, ASIGNADOS SEMINUEVOS
83 A GERENTES
4
B
=
o
4
2
a
SERVICIOS
2 GESTION CESTION
8 SISTEMAS CERCRATESY
2 FINANCIERA HOMANA
(=]
]
=

Mapa de procesos Seminuevos.

4.4. MAPA DE PROCESOS DERCO-FACIL.

El objetivo de Derco-Fécil es brindar de manera accesibles créditos para la adquisicion
vehicular.

llustracion 6.

MAPA DE PROCESOS - DERCO FACIL

GESTIOM DE CREDITOS
PARA ADQUISICION DE

DERCO FACIL

VEHICULOS

Mapa de Procesos Derco-Facil.
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45. MAPA DE PROCESOS-VEHICULOS, REPUESTOS Y SERVICIOS TECNICOS.

El objetivo de esta &rea es la compra y venta de vehiculos, repuesto promoviendo un servicio

técnico gratuito de acuerdo a las garantias implantadas por la empresa.

llustracion 7.

PLANIFICACIO GESTION DE
N DE LA LA MEJORA
GESTION CONTINUA

PROCESOS
ESTRATEGICOS

COMPRA DE
VEHICULOS

VENTA DE
VEHICULOS

venYA DE SERVICIO
REPUESTOS TECNICO
SERVICIOS
SISTEMAS GESTION GESTION GENERALES Y
FINANCIERA HUMANA SECURIDED

COMPRA DE
REPUESTOS

PROCESOS DE LA CADENA DE
VALOR

MAPA DE PROCESOS - VEHICULOS, REPUESTOS Y SERVICIO TECNICO

PROCESOS DE SOPORTE

Mapa de Procesos - Vehiculo, Repuestos y servicios técnicos.

4.6. PLANIFICACION ESTRATEGICA Y OPERATIVA.

Definir las estrategias para alcanzar los objetivos estratégicos que conllevan a la vision.
Entradas:

e Informacién de Mercado.
e Indicadores del afio anterior.

e Presupuesto anual.
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llustracion 8.

DEFINICION
Laisa DE OBJETIVOS ANALISIS

DEFINICION
DEL PLAN

PLANIFICACION DE LA GESTION

Proceso de planificacion de la Gestion.

4.7. PROCESO DE GESTION DE LA MEJORA CONTINUA.

Coordinar y administrar eficazmente el sistema de gestion de calidad para mejorar continuamente

el desempefio de los procesos.

lHustracion 9.

SEGUIMIEMTO
¥ MEDICION AMALSIS MEIORA,

GESTION DE LA MEJORA CONTINUA

Proceso de Gestion de la mejora continua.
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4.8. PROCESO DE SISTEMAS.

Asegurar la oportuna provision y el mantenimiento adecuado de recursos informaticos e

informacion (Back ups) necesarios para el eficaz desempefio de la gestion de la empresa.

lustracion 10.

Creacién de Martainal -
Seguridad de la usuarios de ant en:\r'cr_\lento Creaciony
i i 7 reventivo ivacio
informacion dominio, correo, Pco rrec(ivoy des:ctn;acwn dg
perifericos cuentas de usuario

SISTEMAS

Proceso de Sistemas.

4.9. PROCESO DE GESTION FINANCIERA.

Gestionar y proveer los recursos financieros, asi como realizar el control del manejo adecuado

de estos recursos.

llustracién 11.

-
Recepcion de =
facturas Pago a proveedores Cierre contable Control de caja
&
Fondos por Control de Conciliacién
rendir créditos Bancaria

Proceso de Gestidon Financiera.

GESTION FINANCIERA
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4.10. PROCESO DE GESTION HUMANA.

Contar con el personal competente para el desarrollo de los procesos en Derco.

lHustracion 12.

Seleccidn e
Control de ind iand
wacaciones Lol nislile
personal

Conciliacian
Bancaria

GESTION HUMANA

Proceso de Gestion Humana.

4.11. GENERALES Y SEGURIDAD.

Establecer las actividades a realizar para determinar, proporcionar y mantener los bienes, la
infraestructura y ambiente de trabajo necesario para lograr la conformidad con los requisitos de los

servicios brindados por Sociedad Unificada Automotriz del Per( S.A.

llustracion 13.

Mantenimiento - Atencidn ante
- Venta de residuo e - .
preventivo v robos y pérdida Limpieza
~ de talleres =
correctivo de bienes

SERVICTIOS GENERALES ¥ SEGURIDAD

Proceso de Servicio Generales y Seguridad.
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4.12. PROCESO DE COMPRA DE VEHICULDO.

Asegurar el abastecimiento oportuno de vehiculos para la Gestion de Venta de Vehiculos.

lustracion 14.

-_— .

E Compra de Vehiculos
3
-
s Orden de compra de ‘ Fébrica / Chile }— 4-
E vehiculos 3 Chile 0
o Fatrica{ean3as | Doc de
Q 2 meses de anticipacion) embarque y
E £} packing list DUAS
-] 3 (originales)
o
S Fecha de produccion y =
i fecha estimada de
3 embargue, documentos de
; embargue y packing list
Cundro de ventas
ystackdzia
marca de
3 vehlculos
B o Panificaodn y Recepdény
é Andlisis d;u | generacion de Importacion de control de
> Aoz marc peﬂlde de compra Vehlculos wehiculos
'5 » de vehiculos Importados
g T 4 oo oo
: ‘“““""9”?“'""" Documentos 62 tnides_ | Stock {Vehiculo
< e f(':"m; mn embsrque y packing Nacionalizada dspenible par
planificacion de list (copla por comreo) | venta) = DUA
adquisicion de repuestos
_i A
>
¥ COMPRA DE LOGISTICA DE PAGO A4 RECLAMO A VENTADE
H REFUESTOS UNIDADES FROVEEDORES FABRICA VEHICULOS
¥
3 e g - i
2 Datos del Comunicado ds Anticipesy | P PR |
: Regorte de
v oz
4 compra de vehiculos detalles de |
5 P para planificacion ds DUAS dafios y faltantes
espacio de deposites ‘
H —— |
<

Proceso de Compra de Vehiculo.

4.13. PROCESO DE VENTA DE VEHICULO.

Asegurar las ventas y satisfaccion de las necesidades de los clientes.
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llustracion 15.

et 1)

4.14. PROCESO DE PRE-ENTREGA

Proceso de Venta de Vehiculo.

El objetivo del area de Recepcion y despacho es asegurar el acondicionamiento de vehiculos

nuevos de acuerdo a los requerimientos indicados en la OT (orden de trabajo), asi como la revision e

inspeccion mecanica dentro de nuestros estandares de calidad.

llustracion 16.

DERCO PERU (DP)

Pre - Entrega de Vehiculos
OT Cerrada e ‘ e
Salida de Traslado a

Recepdién Ejecuclén
Unidad + OT l ]

impress +
Historial Je

Historial ce
nicad

u

Unidad Lista + OT
cerrat ial o

uni -
Manuz! de usuario

Existencla 8
ol5) 3 destino
| Unidadlista + G/R !
Mty .

Listo para
entrega:
Concesionario

Destino:
- Rampa
- Corporativos

- Sucursales
- Pandero
- Venta Interna

Proceso de Pre-entrega.
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4.15. PROCESO DE ENTREGA DEL VEHICULO.

lustracion 17.

Entrega de Vehiculos

4@—

DERCO
PERU (DP)

—

'l kvetic) l Cliente

Unicades [
confirmac Unigad lavaca

ATE ENTREGAS Uricad

DERCO CENTER (DC)

Proceso de Entrega del Vehiculo.

4.16. PROCESO DE COMPRAS DE VEHICULOS.

Asegurar el abastecimiento oportuno de repuestos para la Gestion de Venta Repuestos.

llustracion 18.

Compra de Repuestos

( |

-

£ Compras de Compras .

s Importacidén Locales |

Z L

E (

g =i

g — R — e

5

=3

S - B »
Datos del

Producto ‘ Pedido B/O Stock ‘

Compra de wenta de
wehiculos Repuestos

Procesos de la Cadena de Yalor

Proceso de Compra de Repuesto.
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4.17. PROCESO DE COMPRAS DE IMPORTACION

Asegurar el abastecimiento oportuno de repuestos para la Gestion de Venta Repuestos.

lustracion 19.

Compras de Importacién

J i Ingreso al
Analisis - P> Importacién Almacén
whMs
Orden ‘

Productos

Compras de Importacion

Datos del
Producto
Pedidos B/O Stock

Compra de Venta de
Wehiculos Repuestos

Procesos de la Cadena de Yalor

Proceso de Compras de Importacion.

4.18. PROCESO DE VENTA DE REPUESTO.

Asegurar la venta de repuestos de acuerdo a lo requerido por el cliente, asegurando la entrega

oportuna y la satisfaccion en la atencion.

llustracion 20.

Venta de Repuestos

wVenta
WentaInterna
s ] {

1

Pedidos B/O [
Stock
Compra de
Repuestos

Proceso de Venta de Repuesto.

VYenta de Repuestos

Procesos de la Cadena de Valor
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4.19. PROCESO DE SERVICIO TECNICO.

Dar soporte técnico a las unidades de las marcas comercializadas por Derco.

llustracion 21.

Senvicio Técnico
1. Recepidn
2.Sevicio
‘ ‘ T T - -
‘ Bvertation | Verificar Ejecucidn del
Solictud de Ingreso de (w';”::;;:gi;ml [Tvas\adna Sindlertesen Ry Senicio
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g ‘ | o7+ unica &
£ Unicad hEEZoR s o7 + Unicady
$ OT + Unidad ‘ pendiente Repuestos
= ‘ ,, ‘ inventariada L ) -
H
H s oy ity it st 0 Bl Bl St 3 Ve g & m s illd s i 2 it s
o/c ‘ Factura
itas =
Pedidos Productos
Senvico de
Terceros
¢
8
H
H
£
]
S
25 Venta de
I Repuestos
3
g
i
H
Servicio Técnico
3. Control de Calidad
4.Eniega
| | T T T T T Ty
‘ Trashado de ‘ | 6
Eoriola J idoids ] [ Cierre de Facturacidn de Entrega de
— Caldad Unidades | | ortendetaer Senido vehfculo B
] ] de entrega > |
g 0T + Unidag — . ‘ TR 0T+ Unidad Uridagista
2 fsta para control OT + Unidad lista
g lista o lsta para
g de calica L
& ‘ —— ] entrega
H s it Wity S G ity 55 oy iy o e o v s ot 5 S s
0/¢ Facura ‘
Venta de
Repuestos

Proceso de Servicio técnico.
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4.20. PROCESO DE VENTA DE DERCO - BIENES.

Asegurar las ventas y satisfaccion de las necesidades de los clientes.

lHustracion 22.

N
/
CAPACITACION
DEL CLIENTE Y = =
o RETOMA = COBRANZA DE
SUSCRIPCION DE TN B VENTA DE COMISIONES
CONTRATOS ek VEHICULO
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| CUENTE ENTREGA
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o
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g COMPRA DE
»
g CUPOs GESTION DE
g SEGUROS
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2
& FACTURA
a NO INFORMA FECHA Y
§ CUPOS ENTREGA
] 5
= g:sfg RELACION DE

o i ADJUDICADO
s
ADJUDICACIO GESTION DE
NY Za RECAUDACION

a Ea L EVALUACION DESGRAMAMELY DE COBRANZA

z | LE DE GARANTIAS LIQUIDACION

g | COMPLETCTE DE PAGO DE

sE. CIERRE DE iy
GRUPO COMISIONES
2 | GRUPOS

Proceso de venta Derco-Bienes.

4.21. PLANIFICACION DE TRABAJO EN EL AREA DE RECEPCION Y DESPACHO.
4.21.1. OBJETIVO.

El objetivo del area de recepcion y despacho es asegurar el acondicionamiento de vehiculos
nuevos de acuerdo a los requerimientos indicados en la OT (orden de trabajo), asi como la revision e

inspeccion mecanica dentro de nuestros estandares de calidad.

Tener una total satisfaccion del cliente al entregarle el vehiculo adquirido por Derco Center,

ventas corporativas (Derco Per() y venta interna (Derco Per0).
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4.21.2. ALCANCE.

Comprende desde la recepcion de la unidad, asignacion de trabajos, seguimiento hasta la

disponibilidad de la unidad para su entrega al cliente.

4.21.3. RESPONSABILIDADES.

a. Supervisor de rampa.

Envia correo de requerimiento de unidades de exhibicion de DC (Derco Center) vendidas a

cliente final.

b. Coordinador de pre-entrega (coordinador de pandero, suc, ces, exhibiciones lima y

provincia / coordinador de rampa y corporativos).

Realizar la planificacion diaria de los vehiculos a producir.

Coordinar con el personal de deposito el traslado de vehiculos a producir.

Coordinar con el Asistente de Activos el traslado de los vehiculos de exhibicion de Derco
Center (Coordinador Rampa y Corporativos).

Asignar los vehiculos a los Cocales y terceros para su respectiva preparacion segun OT
(orden de trabajo).

c. Coordinador de patio.

Asignar a técnico mecénico para preparacion de vehiculos que requieran elevador.

d. Asistente administrativo — Deposito.

Realizar los traslados de los vehiculos bajo su custodia, al taller de pre-entrega, de
acuerdo a lo solicitado por los coordinadores de pre-entrega.

Registrar los traslados de los vehiculos con placa de exhibicion en laweb de la Asociacion
Automotriz del Peru.

Generar las guias de traslado de los vehiculos solicitados.

e. Auxiliar de Almacén (Control de Ordenes de Trabajo).

Rechazar diariamente las Ordenes de Revaluacion acumuladas.

80



f. Responsable de recepcion de unidades en la pre-entrega.
e Recepcionar y realizar el inventario del vehiculo haciendo uso del formato “Historial de
Unidad” y solicitar firma a transportista en conformidad de recepcion.
e Registrar en el cuadro de seguimiento “Recepcion Logistica” los ingresos diarios con las
observaciones registradas en el formato “Historial de Unidad”.

e Confirmar la recepcion de los vehiculos en el sistema.
o Imprimir la papeleta de pre-entrega con los accesorios solicitados.

e Imprimir la ficha de control de dafos y faltantes al reverso de la papeleta de pre - entrega
y colocarlo en el vehiculo correspondiente.

4.21.4. POLITICAS.

La planificacion de vehiculos a trabajar se realizara con informacion de:
e Periférico Planificador.
e Pedidos de exhibicion de los distintos canales de venta.
e Cuadro de prioridades de entrega - tramite de placas.

e Cuadros de Gestion Interna en Savar - produccion, recepcion, etc.
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Tabla 11.
Identificacion de dafios.

Dafio Tipo Estado Pasa a Accion Registra en
de reportado Pre- Historial de
Dafio Entrega Unidad

Abollado (Golpe Grave ) Grave Detallado No Gestionar reparacion con PyP Ate  Si

Roto (Implica cambio de Grave Disponible  No Gestionar reparacion con PyP Ate  Si

repuesto)

Parabrisa Quifiado (es Grave  Disponible  Si Gestionar con CIA de seguros de  Si

perceptible implica cambio) ser el caso y almacén para la

reparacion de Pre-entrega

Parabrisa con quifie Leve Disponible  Si Ninguna se entregara al cliente Si
imperceptible

Rayado Leve Disponible  Si Py P Pre entrega repara el dafio Si

Raspado Leve Disponible  Si Py P Pre entrega repara el dafio Si

Quifies en la lateria del Leve Disponible  Si Py P Pre entrega repara el dafio Si

vehiculo

Hundimiento leve Leve Disponible  Si Py P Pre entrega repara el dafio Si
Tabla 12.

Identificacion de Faltantes.

Faltante Estado de Pasa a pre- Accion Registra en historial de
reportado entrega unidad
Faltante de vehiculo Disponible No El auxiliar debe solicitar el repuesto a almacén  Si
no facturados para su reposicion y tener el vehiculo sin
faltantes
Faltante de vehiculo Disponible Si El auxiliar de almacén debe solicitar el No
facturado y cancelado repuesto a Almacén para su reposicion y tener

el vehiculo sin faltantes

De no haber en Stock, solicitar su importacion
y abrir OT por consignacion de ser el caso.
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4.21.5. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

a. Coordinador de pre-entrega.
e Consolidar planificacion diaria de unidades.
e Recopilar informacion del periférico planificador, pedidos de exhibiciones y armar

planificacion y requerimiento de vehiculos segun prioridades descritas en la politica.

(on

. Coordinador de pre-entrega
e Enviar relacién de vehiculos a trasladar.
e Enviarelacion de vehiculos a trasladar a asistente administrativo de depdsito.

Asistente administrativo de depdsito

o

e Coordinar el traslado de vehiculos a pre - entrega.

Q

Responsable de recepcion
e Recepcionar vehiculo en taller pre-entrega.
e Realizar la inspeccion de dafios y faltantes utilizando el formato "Historial de Unidad”.

(que viene dentro del vehiculo).

®

Responsable de recepcion.

e Imprimir la papeleta de trabajo con los accesorios solicitados y colocarlo dentro del
vehiculo.

e Ingresar al cuadro de seguimiento "Recepcion Logistica" y registrar la recepcion del
vehiculo con sus observaciones de ser el caso (dafios y faltantes).

—h

Coordinador de pre-entrega.

e Verificar ingreso de vehiculos.

e Verificar que vehiculo planificado esté registrado en el cuadro de seguimiento de
recepcion.

g. Coordinador de pre-entrega.
e Si es un vehiculo de marca china, solicitara a coordinador de patio la asignacién de un

elevador, de lo contrario pasamos directo a la asignacion de un cocal.
h. Coordinador de patio.

e Asignar vehiculo a técnico elevador.
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e En caso el vehiculo requiera ser trabajada en un elevador, se asignara a un técnico para su
revision.
i. Coordinador de pre-entrega - asignar vehiculo a cocal.

e Asignar vehiculo a Cocal para dar inicio al PDI (Proceso de inspeccion).

llustracion 23.

Coordinador de Asistente Responsable de
Coordinador de Preentrega oo e

Administrativo de

PLANIFICACION PRE-ENTREGA DE VEHICULOS.

Planificacion de la pre-entrega de vehiculos

4.22. EJECUCION DE TRABAJO DE PRE-ENTREGA.

4.22.1. OBJETIVO.

Asegurar el acondicionamiento de vehiculos nuevos de acuerdo a los requerimientos indicados
en la Orden de Trabajo, asi como la revision e inspeccion mecanica dentro de nuestros estandares de

calidad.
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4.22.2. ALCANCE.

Comprende desde la recepcion de la unidad, asignacion de trabajos, seguimiento hasta la
disponibilidad de la unidad para su entrega al cliente.

4.22.3. AREAS INVOLUCRADAS.

Tabla 13.

Areas involucradas en la ejecucion de trabajo de Pre-Entrega.

AREA COMPANIA GERENCIA

Gerencia de Division

Derco Peru Administracion, Finanzasy
Pre-entrega )
Operaciones

Gerencia de Divisién
Deposito Derco Perl Administracion, Finanzasy

Operaciones
Gerencia de Division

Mantenimiento Derco Perl Administracion, Finanzasy

Operaciones

4.22.4. RESPONSABILIDADES.

a. Jefe de pre-entrega.
e Supervisar el cumplimiento de todas las operaciones en el taller de Pre Entrega.
e Liberar espacios en el taller de Pre-entrega.

e Registrar los traslados de los vehiculos con placa de exhibicidon, en la web de la
Asociacion Automotriz del Perq.
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. Responsable de recepcion de unidades en la pre-entrega

e Verificar que los cocales o técnicos de pre-entrega tomen los vehiculos que tienen sus

respectivas papeletas de trabajo asignados.

. Coordinador de Pre-entrega.

e Supervisar diariamente el trabajo de los técnicos cocales segun lo asignado y producido y
registrarlo en el cuadro de seguimiento “Produccion diaria”.
Coordinar y supervisar la entrega de los vehiculos listos de:

e Exhibicién, Eventos, Concesionarios, Pandero y Sucursales (Coordinador Pandero, SUC,
CES, Exhibiciones Lima y Provincia).

e Rampa, Corporativos (Coordinador Rampa y Corporativos).

e Solicitar la emision de guias de traslado de los vehiculos listos para entrega al Asistente
Administrativo Pre-Entrega (emisor de guias).

e Confirmar la salida del vehiculo en el sistema.

e Reportar la asignacién, produccion y entrega diaria al jefe de pre-entrega.

. Asistente Administrativo de Pre-Entrega (Emisor de guias).

e Generar las guias de traslado de los vehiculos listos para despacho.

e Confirmar la salida del vehiculo en el sistema.

. Coordinador de Patio.

e Supervisar el trabajo de los técnicos mecanicos.

e Coordinar el mantenimiento de equipos y herramientas de taller pre -entrega.

e Reportar casos de garantia de repuestos por el Dealer Portal.

e Reportar casos de problemas técnicos por correo a especialista técnico de la marca.

e Reportar la asignacién y produccién diaria al jefe de pre-entrega.

e Coordinar la instalacion de accesorios (aire acondicionado, estribos, etc.).

. Auxiliar de Almacén (Control de OT’s y Dafios y Faltantes).

e Generar la OT para trabajos de reparacidn de terceros (aseguradoras).

e Realizar los ingresos completos y correctos de los trabajados registrados en las 6rdenes de

trabajo en el sistema.
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De no cumplir con ésta responsabilidad, afectara directamente sobre los costos que calcula
Contabilidad y por tanto se reflejara inmediatamente en los informes que se entregan a la
Gerencias.

De no recibir la informacion completa, debera comunicarse con los técnicos y proveedores
responsables para que regularicen la informacion y comunicar al Jefe de Pre-entrega para las
acciones correctivas.

e Reportar los faltantes de los vehiculos de Pre-entrega de acuerdo al reporte de recepcion y
facturar al responsable (proveedor, personal Derco, Marca).

e Coordinar la cotizacion de los dafios en los vehiculos para su posterior reparacion y
facturacion al responsable (proveedor, personal Derco).

g. Técnico Control de Calidad (Cocal) - Pre-Entrega.

e Preparar e inspeccionar los vehiculos.

e Preparar las hojas “Historial de unidad” de pre-entrega al finalizar la preparacion del

vehiculo.

e Supervisar el trabajo de los terceros (lavado, laminado, seguros, alarmas) y registrar los
dafos y/o faltantes en la ficha de control de dafios y faltantes, solicitando sus respectivas
firmas en conformidad de lo registrado.

e Reportar casos de garantia y problemas técnicos a coordinador de patio.

e Reportar los trabajos realizados en el dia al coordinador de pre-entrega.

h. Técnico Mecénico Elevador.
e Inspeccionar y preparar los vehiculos asignados.
e Reportar casos de garantia y problemas técnicos a Coordinador de Patio.
e Reportar los trabajos realizados en el dia al Coordinador de Patio.
i. Planchado y Pintura.

e Ejecutar trabajos de planchado y pintura.
J. Almacenero Pre-entrega.

e Atender repuestos y accesorios solicitados segun OT (Orden de trabajo).
k. Despachador.

e Verificar que los vehiculos a entregar se encuentren conforme a lo solicitado.
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De encontrar dafios o faltantes, informara al coordinador de pre-entrega responsable.

I. Administracion de Ventas / Facturadores DC / Asistente de CES / Asistente de

Corporativos / SUC.

Informar a los coordinadores de pre-entrega las ventas caidas o re-facturaciones para la
respectiva generacion de GOIS o GIRS seguln sea el caso.

m. Asesora de Post Venta — Corporativos.

Enviar diariamente a coordinador de pre-entrega, listado de unidades corporativas

canceladas requeridas para despacho.

n. Cocal de Entrega DC.

Verificar que las unidades listas para rampa y corporativos estén de acuerdo a lo requerido
por el cliente final.

0. Coordinador de Picking — Despacho.

Preparar relacion de vehiculos a despachar al area de Entrega.
Cotejar si los vehiculos a despachar tienen pendientes con la relacion de accesorios

solicitados. De tenerlos, enviar a proveedor para completar trabajo.

Supervisar el despacho de vehiculos listos al &rea de entrega.

p. Asistente Administrativo (Emisor de guias).

Preparar relacion de vehiculos con accesorios solicitados y enviar a Coordinador de Picking
despacho y auxiliar de Almacén (Picking de unidades).

Emitir las guias de traslado.

Realizar los ingresos completos y correctos de los trabajados registrados de los terceros en

las 6rdenes de trabajo en el sistema.

g. Asistente Administrativo (Despacho).

Coordinar el traslado de vehiculos de depdsito a zona de despacho.

Verificar si los vehiculos a despachar tienen pendientes con la relacion de accesorios

solicitados. De tenerlos, enviar a tercero para completar trabajo.

Supervisar el despacho de vehiculos listos al area de Entrega.

r. Asistente Administrativo (Deposito).

Trasladar los vehiculos listos de deposito al punto de despacho.
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e Registrar los traslados de los vehiculos con placa de exhibicién de depoésito a punto de

despacho en la web de la asociacion automotriz del Perd.

4.22.5. EJECUCION DE PDI (PROCESO DE INSPECCION).

a. Cocal - Ubicar vehiculo asignado y realizar inventario.

e Ubicar vehiculo asignado y verificar que tenga papeleta de trabajo (Orden de Trabajo).

e Realizar inventario de acuerdo a formato historial de unidad - Interno, firmar y solicita
firma de responsable de recepcién.

b. Cocal - Asignar vehiculo a tercero para preparacion.

e Asignar vehiculo a tercero segun requerimiento de papeleta de trabajo (Orden de
Trabajo) (laminado, seguros, alarma, lavado) para ejecucion de trabajo y supervisar los
servicios de cada uno, solicitando firma como conformidad de entrega.

c. Cocal - ¢ Tiene faltantes?
e Verificar que vehiculo no tenga faltantes. De tenerlo, coordinar la reposicion de los mismos.
d. Auxiliar de Almacén (Dafios y Faltantes) - Reponer repuestos y accesorios faltantes.
e Realizar el requerimiento de los faltantes para su reposicion y coordinar con los
responsables para la facturacion respectiva.
e. Cocal - ¢Es vehiculo marca china?
e Siel vehiculo es marca china, informa a técnico elevador para que proceda con su revision.
f. Técnico Elevador - Realizar revision técnica con elevador.

e Reportar trabajos realizados a coordinador de patio.

En caso el vehiculo presente una falla técnica que no pueda ser solucionado por el técnico,
se solicitara a Coordinador de Patio realizar la consulta respectiva por correo a Especialista Técnico
para su apoyo respectivo.

En caso el vehiculo presente fallas que deban ser canalizados como garantia de fabrica, se
solicitard al Coordinador de Patio registrar el reclamo por el Dealer Portal (Ejecucién Reclamo de

Garantia).
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En caso el vehiculo presente dafios leves, se coordinara con planchado y pintura de pre -
entrega para su reparacion.
g. Cocal - Realizar revision técnica.

e Realizar la revision técnica respectiva y solicitar los repuestos/accesorios faltantes a
almacén hasta la culminacion del servicio y registra trabajos realizados en papeleta de
trabajo (Orden de Trabajo).

e En caso el vehiculo presente una falla técnica que no pueda ser solucionado por el técnico,
se solicitard a Coordinador de Patio realizar la consulta respectiva por correo a Especialista
Técnico para su apoyo respectivo.

e En caso el vehiculo presente fallas que deban ser canalizados como garantia de fabrica, se
solicitara al coordinador de Patio registrar el reclamo por el Dealer. (Ejecucion Reclamo de
Garantia).

e En caso el vehiculo presente dafios leves, se coordinara con planchado y pintura de pre-
entrega para su reparacion.

h. Cocal - Registrar ficha técnica y trabajos en OT (Orden de Trabajo)

e Registra la ficha técnica del vehiculo para la entrega final.

e Entregar la papeleta de trabajo (OT) al Auxiliar de Almacén para el cierre de la misma e
informar al coordinador de pre-entrega la finalizacion del PDI.

e Estaciona vehiculo en zona de despacho.

4.22.6. DESPACHO DE VEHICULOS EN PRE ENTREGA, DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES.

a. Coordinador de pre-entrega - Solicitar emision de guia de traslado
e Solicitar la emisién de las guia de traslado de los vehiculos listos para entregar y coordinar
con los choferes el recojo de los mismos.
b. Asistente Administrativo de pre-entrega (Emisor de guias) - Emitir guias de traslado
e Emitir las guias de traslado solicitadas y entregar a  Coordinador de pre -entrega
responsable.
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c. Cocal Entrega DC y Despachador DP - Verificar que vehiculo esté de acuerdo a lo
solicitado
e Verificar que vehiculo listo esté de acuerdo a lo requerido en el pedido de venta.

d. Seguridad - Registra salida de vehiculo
e Registrar fecha y hora de salida de vehiculo, verifica que cuente con guia de salida y

formato historial de unidad firmado por chofer.

llustracion 24.

Asistente Adm. Pre-entrega (Emisor  Cocal de Entrega DC / Despachador
2 )2 DP p
. .

Coordinador de Pre-entrega L, de Seguridad L Jefe de Pre- entrega
|

DESPACHO DE VEHICULOS EN PRE-ENTREGA

Despacho de Vehiculos en Pre-entrega.

4.22.7. DESPACHO DE VEHICULOS EN DEPOSITO 2 (AREA DE RECEPCION Y
DESPACHO). DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

a. Coordinador de Picking de Despacho - Preparar relacion de vehiculos a entregar
e Preparar relacion de vehiculos a trasladas a area de Entrega segun prioridad de registro

“Expedientes Entrega” de unidades con placas y tarjeta.
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. Asistente Administrativo (Emisor de guias) - Registrar accesorios solicitados a relacion de

vehiculos.

e Registrar accesorios solicitados segun pedido en relacién de vehiculos a despachar y entrega
a auxiliar de almacén (Picking) y asistente administrativo de Pre-entrega (Despacho) para
verificacion en vehiculos.

. Auxiliar de almacén (Picking) / Asistente Administrativo (Despacho) -Ubicar vehiculos,

verificar que esté de acuerdo a relacion y estacionar en punto de salida.

e Ubicar los vehiculos solicitados y verificar si estd completo y de acuerdo a relacién de
accesorios solicitados y estacionarlos en punto de salida. De tener algin pendiente
coordinar la instalacion del faltante con el tercero.

. Coordinador de Picking de Despacho / Asistente Administrativo (Despacho).

e Cocal entrega DC (Derco Center) - Verificar que vehiculo esté listo para despacho.

e Verificar que vehiculo listo esté de acuerdo a lo requerido en el pedido de venta.

. Asistente Administrativo de pre-entrega (Emisor de guias) - Emitir guia de traslado.

e Emitir las guias de traslado solicitadas y entregar a coordinador de picking de despacho.

. Seguridad - Registrar salida de vehiculos

e Registrar fecha y hora de salida de vehiculo, verifica que cuente con guia de salida y
formato historial de unidad firmado por chofer.

. Asistente Administrativo de pre-entrega (Emisor de guias) - Confirmar salida de

vehiculos en el sistema

e Confirmar la salida de vehiculos en el sistema.

e Registrar movimientos de traslado de vehiculos con placa de exhibicion en la Asociacion
Automotriz del Peru.

. Asistente Administrativo de pre-entrega (Emisor de guias) - Registrar los trabajos

realizados por terceros

e Registrar los trabajos realizados por los terceros en el sistema (cierre de orden de trabajo).
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llustracion 25.
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Despacho de Vehiculos en Deposito.

4.22.8. CLASIFICACION DE NO CONFORMIDADES.

Son las situaciones de se suscitan que retrasan la entrega y conformidad de las unidades
vehiculare hacia el cliente.
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Tabla 14.

Clasificacion de no conformidades

No conformidades grave No conformidad moderada
e Correccion debe trasladarse a e Se puede solucionar en la misma
otro proceso estacion de trabajo
e Trabajo de correccién toma mas e Trabajo de correccion toma
de 30 minutos adicionalmente 30 minutos como
e El repuesto o accesorio no se maximo

encuentra en almacén
e No conformidad es percibida por
el cliente como altamente

satisfactorio

4.22.9. PROCESO DE INSPECCION (PDI)

El objetivo de proceso de Inspeccidn es verificar y detectar que la unidad vehicular no tenga
ninguna imperfeccion, asi mismo, pase por las respectivas instalaciones dando seguimiento a la unidad

para su exitosa entrega.
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llustracion 26.
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Proceso de Inspeccion.
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4.22.10.

a. Compromiso

Reducir los tiempos de entrega.

Obtener procesos de clase mundial.

Reducir los costos de Procesos de Inspeccion.

b. Objetivos

DOCUMENTACION DEL PROCESO DE INSPECCION

Reduccidn del porcentaje (%) de reclamos en entregas.

Reduccidn del porcentaje (%) de reclamos del cliente.

Reduccion de reproceso en pre-entrega.

Reduccion de tiempos por proceso.

Tabla 15.

Documentacion del Proceso de Inspeccion (PDI)

CALIDAD DEL PROCESO DE INSPECCION (PDI)

Proceso de
Lavado ++ | PDI + Taller + |Inspecciony Pintura
Accesorios Salvado +
Revision Final
1.- Flujograma de gestidn de calidad v v v
e Control de Calidad (Cocal) v v v
e Aseguramiento de la calidad (QA) v v v
2. - CheckList (¢ Qué?) v v v
3. - Instructivos de CheckList (;Como?) v v v
4. - Hojas de Defectos (;Qué?) v v v
5. - Instructivos de trabajo (;C6mo?) v v v
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4.22.11. FLUJOGRAMA: LAVADO Y ACCESORIOS EN E L AREA DE
RECEPCION Y DESPACHO.

Ayuda al seguimiento de la unidad vehicular en la etapa inicial y en la etapa final y poder observar
cual es el cuello de botella que la unidad necesita priorizar.

llustracion 27.
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AUTO

Lavado y Accesorios.

4.22.12. INSTRUCTIVOS DE INSPECCION.

La instruccion de inspeccion va a servir para dar seguimiento a la unidad, si en verdad el cocal
cumple o no cumple con el rol que se le ha dado.

e Como debe hacerse la inspeccion.
e Siempre necesario para comenzar con el cambio

e Con el tiempo el operario memoriza y no lo necesita
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llustracion 28.
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Control de Calidad.
4.22.13. DEFINIR DEFECTOS DE LA UNIDAD VEHICULAR.

e ldentificar el estado ideal (sin defectos) del producto.
e ldentificar los diferentes defectos.

e Estandarizar el criterio de lo que pasa y lo que no a través de un patron.

llustracién 29.

Puntosdeburbujas o luces

Hoja informativa de control de calidad.
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4.23. ENTREGA DE VEHICULOS
4.23.1. OBJETIVO

Asegurar la total satisfaccion del cliente al entregarle el vehiculo adquirido por Derco Center,

ventas corporativas (Derco Pert) y venta interna (Derco Pert).

4.23.2. ALCANCE

Desde la cancelacion en el sistema hasta la conformidad del cliente al recibir su vehiculo.

4.23.3. AREAS INVOLUCRADAS EN LA ENTREGA DEL VEHICULO

Tabla 16.
Areas involucradas en la Entrega del Vehiculo

AREA COMPANIA GERENCIA
Ventas Derco Center Gerencia de Venta
Finanzas Derco Perl Administracién y Finanzas

4.23.4. RESPONSABILIDADES

a. Supervisor de deposito en entrega.
e Supervisa el control de calidad de las unidades en recepcion y despacho y en entrega,
revisados por los auxiliares de almacén.
e Informa a pre-entrega las inconformidades.
e Supervisa el trabajo de auxiliares de almacén.

e Supervisa a los asesores de entrega.
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Controlar y administrar el almacén de repuestos y accesorios de unidades.

. Control de calidad - entrega.

Realiza el control de calidad de las unidades en el area de recepcion y despacho y en
entrega.

Validar los accesorios instalados en la unidad segln el pedido de venta.

Realiza el Picking de las unidades, segun el periférico de entregas.

. Coordinador de rampa y pendientes.

Administrar la programacién de unidades diaria para la entrega del cliente, que involucra
el movimiento, lavado, preparacion y entrega de la unidad.

Coordinar con los asesores de entrega y supervisor de depdsito los pendientes de las
unidades entregadas.

. Supervisor de deposito en entrega.

Supervisa el control de calidad de las unidades en el area de recepcion y despacho y en

entrega, revisados por los auxiliares de almacén.

Informa a pre-entrega las inconformidades segun Estandar
Supervisa el trabajo de auxiliares de almacén.

Supervisa a los asesores de entrega.

Controlar y administrar el almacén de repuestos y accesorios de unidades.

. Ejecutivo de Administracién de Placas y Tarjetas

Realizar la programacién diaria de las unidades que se enviaron al tramite de placas y

colgarlas en la carpeta

. Coordinador de Entrega

Programar la entrega de la unidad conforme lo requerido por el cliente.

Entregar a los asesores la Hoja de Revision al momento de programar las unidades, segln
Hoja de revision para la programacién

Coordinar el envio de las unidades a entregar.

Contactar con el cliente para programar y/o reprogramar la entrega de su unidad y

registrarlo en el sistema.
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Comunicar al cliente los documentos a presentar para la entrega de la unidad.

g. Asistente de atencion al cliente de entrega

4.23.5.

Identificar las unidades que tienen un retraso y desplazar la fecha de entrega.

Comunicarse con las areas responsables para indicar el retraso y coordinar los tiempos
para la solucién.

Realizar el seguimiento de las unidades vehiculares con retraso y los reclamos
presentados por los clientes llevando el control de unidades pendientes, segln cuadro de
pendientes.

Llamar al cliente con anticipacion en caso de retrasos.

Realizar un informe de incidencias para presentar a la sub gerencia de logistica - entregas.

Realizar el control y administracion de las Cartas de Beneficios a los clientes.

RECEPCION DE VEHICULOS EN RAMPA.

Todo vehiculo enviado con autorizacidn de pre entrega a rampa debe ser recepcionado por
los auxiliares de almacén y deben de firmar la guia de remision.

Los auxiliares de almacén deberdn revisar las unidades enviadas por pre entrega de
acuerdo al estandar Flash Aves, utilizando el historial de la unidad (Pre entrega - Entrega).
No se permitira el ingreso de personas a los vehiculos ubicados en rampa para evitar dafios
o ralladuras.

El Auxiliar de Almacén debera reportar los desperfectos o faltantes de las unidades entrantes
al Supervisor de Deposito. Se debera consignar en guia de remision para que Pre Entrega de
solucion.

El Supervisor de depdsito debera consignar en guia de remision las unidades entrantes con
desperfectos o faltantes a Pre Entrega.

El coordinador de Atencion al Cliente, deberan coordinar con las areas involucradas para la
regularizacion de los pendientes observados por el cliente al momento de la entrega.

El asesor de entrega debera registrar en el “Acta de entrega de unidades” cuando se haga
entrega de los faltantes al Cliente. Se tendrd que hacer firmar por el cliente el “Acta de

Conformidad”.
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4.23.6.

4.23.7.

4.23.8.

PROGRAMACION DE ENTREGA

El tiempo para la entrega de las unidades es de 20 dias utiles, contados a partir de la
cancelacion y entrega de todos los documentos para el trdmite de placas, siempre que la
unidad se encuentre en nuestros depositos.

El tiempo para la Programacion de entrega es de 1 a 3 dias utiles desde su arribo a Furukawa

Entrega / Ate Entrega y la recepcion de placas.

LA ENTREGA DE LA UNIDAD VEHICULAR.

Comunicar al cliente con anticipacion en caso se haya identificado un inminente retraso.

Si durante la entrega de la unidad existiera algun faltante, de ser un repuesto, accesorio 0
algln servicio como tratamiento de pintura o carroceria, debe quedar registrado en el Check
List del acta de entrega Yy se entregara una copia del acta al cliente.

Ningun vehiculo saldra de las instalaciones del area de entrega si no cuenta con la “acta de

entrega”.

Toda unidad vehicular debe ser entregada con 2 a 3 galones de gasolina.

Para los clientes que soliciten la ficha de inscripcion al SAT, el asesor de entrega, debera
imprimirla y entregarsela.

Para la entrega de la unidad, el cliente debe presentar: En caso de persona Natural:
Documento de Identidad.

Para los clientes que deseen recoger su unidad por demoras ajenas a DERCO y nos resulte

imposible entregar la unidad con placas, en los plazos acordados con el cliente.

FLUJOGRAMA: CONTACTO A CLIENTES DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES

El procedimiento describe los pasos a seguir para realizar una contacto a clientes.
Revision de periférico.
El ejecutivo de entregas debe contactar al cliente confirma los accesorios de la unidad

adquirida.
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e El Ejecutivo de entregas debe confirmar junto con el cliente los accesorios de la unidad que
fue adquirida.
e Informa fecha estimada de entrega.

e El ejecutivo de entregas debe informar al cliente la fecha estimada de entrega.

lustracién 30.

Contactial Confirma los Informa Fecha
Clie;\te accesorios de la estimada de
unidad adquirida entrega

Revision de Fin
Periférico

Flujograma: Contacto a Clientes
Ejecutivo de Entrega

Contacto a clientes.

4.23.9. FLUJOGRAMA: RECEPCION DE VEHICULOS DESCRIPCION DE
ACTIVIDADES

a. Control de Calidad:

El Control de calidad del &rea de entrega revisara las unidades listas comparandolas con
la Orden de Trabajo impresa.
b. Empresa de Traslados:

La empresa de traslados contratada transportara las unidades asignadas por el personal de
control de calidad al &rea de entregas recepcion y despacho
c. Personal de Seguridad:

El personal de seguridad registran las unidades que ingresan al depdsito de entregas,
colocando: Nombre del chofer, nimero de guia, hora y fecha.
d. Empresa de Traslados:

La empresa de traslados contratada ingresa las unidades al deposito.
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e. Auxiliar de Almacén:

El Auxiliar de almacén debe revisar e inventariar las unidades ingresadas y reportar los
dafios o faltantes encontrados.

Si se encontraron dafios y/o faltantes, el auxiliar de almacén debe registrar en el historial
de unidad y en la guia de traslado los dafios y/o faltantes encontrados.

El Auxiliar debe informar a la supervisora de rampa los dafios y/o faltantes encontrados.
f. Supervisor de Rampa:

El Supervisor de rampa debe comunicar los dafios y/o faltantes encontrados a los
responsables.
g. Jefe de Pre Entrega:

El Jefe de pre entrega coordinara la reposicion y/o enmendadura de los dafios y/o faltantes
encontrados.
h. Auxiliar de Almaceén:

No se encontraron dafios y/o faltantes, el Auxiliar de Almacén debe entregar las guias de
traslado al supervisor de rampa.
i. Personal de Seguridad:

El Personal de Seguridad debe registrar las guias de traslado de los ingresos o salidas de
unidades.
J. Supervisor de Rampa:

El Supervisor de Rampa registra el ingreso de la Unidad en el Sistema, actualizando la
ubicacion de la unidad. Registrar los datos de la unidad en el periférico de entregas.
k. Jefe de Pre Entrega:

El Jefe de Pre Entrega realiza el procedimiento de programacion de unidades. No se realizé
el traslado y control de Calidad en ATE.
I. Empresa de Traslados:

La empresa de traslados contratada transportara las unidades asignadas por el personal de

control de calidad al area de entregas Ate entregas.
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m.Personal de Seguridad:

El personal de Seguridad registran las unidades que ingresan al depoésito de entregas,
colocando: Nombre del Chofer, nimero de guia, hora y fecha.
n. Empresa de Traslados:

La empresa de traslados contratada ingresa las unidades al deposito.
0. Auxiliar de Almacén:

El Auxiliar de Almacén debe revisar e inventariar las unidades ingresadas y reportar los
dafios o faltantes encontrados.

Si se encontraron dafios y/o faltantes, el auxiliar de Almacén debe registrar en el Historial
de Unidad y en la Guia de Traslado los dafios y/o faltantes encontrados.

El Auxiliar debe informar a la Supervisora de Rampa los dafios y/o faltantes encontrados.
p. Supervisor de Rampa:

El Supervisor de Rampa debe comunicar los dafios y/o faltantes encontrados a los
responsables.
g. Jefe de Pre Entrega:

El Jefe de pre entrega coordinara la reposicion y/o enmendadura de los dafios y/o faltantes
encontrados.
r. Auxiliar de Almacén:

No se encontraron dafios y/o faltantes, el Auxiliar de almacén debe entregar las guias de
traslado al supervisor de rampa.
s. Personal de Seguridad:

El Personal de seguridad debe registrar las Guias de traslado de los ingresos o salidas de
unidades.
t. Supervisor de Rampa:

El Supervisor de Rampa registra el ingreso de la Unidad en el Sistema, actualizando la
ubicacion de la unidad. Registrar los datos de la unidad en el periférico de entregas.
u. Jefe de Pre Entrega:

El Jefe de Pre Entrega realiza el procedimiento de programacion de unidades. Si se
realizé el traslado y control de calidad en ATE.

El Jefe de Pre entrega realiza el procedimiento de entrega de unidades.
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lHustracion 31.

;Se realizo el
trasladoy Cortrol

s
g 2
] Coordinar la = de Calidad enATE?
& reposicion y/o Programacion Entrega de
H enmendadura de los delinidades Unidades
e dafios y/o faltantes +
3 encontrados . No
o}
A
=
g
2 oS A Registrar elingresode a Unidad enel
2 y/o faltantes Sistema, actualizando laubiadon de
] encontrados a los la unidad. Registrarlos datos de la
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H enSAP
2
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@ Transportar la
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] 2 el persoral de unidades al
g ] Control de Calidad al depésito
il A Area de Entregas

Revisar las
unidades listas
comparandolas

conla OT impresa

Control de
Calidad

Enviar las unidades
listas para la
entrega hacia el
Control de Calidad
para su revision

Pre Entrega

Inicio

Recepcidon de vehiculos.
4.23.10. FLUJOGRAMA: PROGRAMACION DE UNIDADES VEHICULARES
El procedimiento describe los pasos a seguir para realizar una programacion de unidades.

a. Ejecutivo de Entrega:
El Ejecutivo de Entrega actualizara la lista de los expedientes enviados al tramite de placas

en el documento compartido en pablicos y en el periférico.

b. Coordinador de Entrega:
El Coordinador de Entrega debe confirmar las unidades listas en el local de Furukawa.
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c. Ejecutivo de Entrega:

El Ejecutivo de Entrega verificara el periférico, si tiene placas y la unidad esta lista, se
procede a llamar al cliente y citarlo para la entrega de la unidad.

Armar el expediente del cliente con la tarjeta de propiedad, acta de Entrega y asignar a un
asesor para la Entrega.
d. Asesor de Entrega:

El Asesor de Entrega recibe el expediente del cliente y esperar la hora de la entrega.

llustracién 32.

Recibir el
expediente del

cliente y entregar la
unidad al Cliente

Asesor de Entrega

Fin

Confirmar las

unidades listas

enel local de
Furukawa

16n de Unidad

Coordinador de
Entrega

A
Actualizar|a istade Verifica el periferico, si
expedientes en el tieneplacas y la unidad

Armar el expediente
conla Tarjetade
Propiedad, Acta de
Entrega y Asignar un

documento estalista, se procede a
compartido en llamaral cliente y citaro
Publicos yenel paralaentregadela
Inicio Periférico unidad

Asesor para laErtrega

Ejecutivo de Entrega

Programacion de unidades.

4.23.11. FLUJOGRAMA: ENTREGA DE UNIDADES VEHICULARES
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

El Procedimiento describe los pasos a seguir para realizar una entrega de unidades.
a. Asesor de Entrega:

e Recepcionar el expediente del cliente, el cual incluye la hoja de revision y documentacion

para entregar al cliente.
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Recibir al Cliente con los documentos necesarios para la entrega de la unidad. Explicar al
Cliente el funcionamiento correcto y el mantenimiento de la unidad. Entregar al cliente la
tarjeta de propiedad, manual de garantia y acta de entrega. Verificar el equipamiento y
carroceria de la unidad.

No es conforme, se registra en el acta de entrega las observaciones y pendiente

Si es conforme, solicitar al cliente la firma en la guia de Salida, Check List, hoja de Revision
y Manual de Garantia.

Confirmar la salida de existencias en el sistema SAP.

Entregar al coordinador de entrega la copia del acta de entrega firmado por el cliente y
entregar acta al coordinador de servicio al cliente para coordinar el seguimiento del

pendiente y atencion al cliente.

b. Coordinador de Servicio al Cliente:

Si existen pendientes u observaciones, realiza el seguimiento del pendiente y atencién al

cliente.

c. Ejecutivo de Entrega:

No existen pendientes u observaciones, archiva acta de entrega.

llustracién 33.

Recibir el
expediente del

cliente y entregar la
unidad al Cliente

Asesor de Entrega

Fin

Confirmar las
unidades listas

enel local de
Furukawa

Coordinador de
Entrega

Actualizar |a istade Verifica el periférico, si
expedientes en el tieneplacas yla unidad
documento estalista, se procede a
compartido en llamaral cliente y citaro
Piblicos y en el paralaentregadela
Inicio Periférico unidad

Armar el expedienie
conla Tarjetade
Propiedad, Acta de

Flujograma: Programacion de Unidades

Entrega y Asignar un
Asesor para laEnfrega

Ejecutivo de Entrega

Entrega de Unidades.
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CAPITULO V:
INGENIERIA DE LA PROPUESTA

5. MODELADO KAIZEN - SCRUM
5.1. PROMOVER KAIZEN - SCRUM EN DERCO PERU

El area de recepcion y despacho es el area donde se implementa la solucion al problema, hubo
la necesidad de mejorar los procesos realizados dentro del area de recepcion y despacho, y que significa

parte importante para la empresa Derco Perd.

Cuando se determine los resultados y se vean 0ptimos, se podra abarcar a toda la empresa y asi
seguir cumpliendo los objetivos de la misma en relacion a sus clientes. Se debe conocer totalmente los

procesos del area de recepcion y despacho.

Antes de implementar las metodologias para el cambio 0 mejoramiento de los procesos, se debe
conocer la situacion actual del &rea en cuanto a la problematica, es necesario definir e impartir cierta

informacion. Con la aplicacidén de metodologia Kaizen se ofrece dentro del area los siguientes beneficios:

e Mejorar las condiciones de trabajo del &rea.

e Mejorar el ambiente laboral y animos del personal.
e Mejorar la calidad de la produccion.

e Reducir riesgos de accidentes o sanitarios.

e Reducir gastos de tiempo y energia.

e Tener un centro de trabajo mas seguro.

e Contar con areas mas limpias y ordenadas.
ANAL 1SIS FODA DEL AREA DE RECEPCION Y DESPACHO

Se realizé un analisis Foda para determinar los aspectos positivos y negativos que

ayuden de mejor manera a aplicar la implementacion y gestion de los procesos.

109



Tabla 17.
Fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas.

FORTALEZAS OPORTUNIDADES
e Actitud positiva. o Desarrollo personal y profesional.
e Compromiso personal. e Tener a los clientes més satisfechos.
eParticipacion activa. e Beneficios y reconocimientos.
eIncorporacién de lo aprendido a las practicas de | ¢ Comercializar productos y servicios de alta
trabajo. calidad.
eQOrientacion al cliente. e Sequir una segunda carrera.
e Trabajo en equipo. e Estabilidad economica.
DEBILIDADES AMENAZAS
e Inapropiado comportamiento. e Tener un interés personal del cliente que
e Condiciones de trabajo inseguras y riesgosas. interfiera o afecte alos intereses de Derco.
e Robo de recursos Derco o de terceros. e Mal uso de informacion confidencial.
e Actos ilegales o de falta de éticade * Inapropiados pagos efectuados o regalos
colaboradores. recibidos.
e Falta de obediencia a medidas de seguridad y de | ® Violaciones a politicas Derco.
prevencién de riesgos. e Tener un negocio particular de un giro
e Malos manejos de aspectos de contabilidad y relacionado con los giros comerciales de
auditoria. Derco.
e Malwersaciony sustraccion. e Bloquear acceso acolaboradores para que
e Falsificacion de contratos o registros. participen en postulaciones internas de
e Uso de recursos Derco para fines traogjo.
personales. eFalta de respeto a clientes, como
e Acceder arecursos de otros colaboradores. agresiones, insultos.
e Compartir contrasefias individuales.

FODA
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5.2. PROGRAMAS DE IMPLEMENTACION PARA LA METODOLOGIA KAIZEN
5.2.1. ETAPA SEIRI

Implementacién:

Paralaimplementacionseaplica una Lista de loselementos innecesarios, que permite registrar
sus caracteristicas, entre las cuales tenemos la ubicacion, la cantidad encontrada, la posible causa y
accion planteada para su eliminacion. Con el retiro de los elementos innecesarios se puede eliminar
la tension en el trabajo del area, esto permite acomodar mejor el drea de trabajo para su mejor

produccion.

Tareas (T):

a. Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, su seguridad y
frecuencia de uso — T1.

b. Eliminar informacidn innecesaria que puedan causar errores ensu interpretacion — T2.

c. Formular recomendaciones para que se puedan utilizar de forma constante — T3.

d. Implantar procedimientos que ayuden a formalizar las acciones en el area — T4.

Lista de elementos innecesarios:

a. Basuraen el area. (Tarjeta verde).

b. Envases de comida (Tarjeta roja).

c. Guantes rotos (Tarjeta azul).

d. Papeles innecesarios. (Tarjeta roja).

e. Baldes sin usar. (Tarjeta azul).

f. Cajas de cartdn en desuso. (Tarjeta verde).

g. Bolsas plasticas de empaques de accesorios. (Tarjeta azul).
h. Derrame de combustible. (Tarjeta verde)

111



Tabla 18.
Lista de elementos innecesarios

Elemento Innecesario

Cantidad mensual

Localizacion

Basura en el area

Aproximadamente entre

5Kgy10kg

Zona de PDI (Proceso de inspeccion)

Zona de lavado

Zona de detallado

Zona de despacho de unidad

Zona de pintura

Zona de almacén

Envases de comida

Aproximadamente
50 unidades

Zona de pintura

Zona de detallado

Guantes rotos

Aproximadamente
20 pares

Zona de pintura

Zona de detallado

Zona de lavado

Papeles innecesarios

Aproximadamente de
5a10Kg

Zona de PDI (Proceso de inspeccion)

Zona de lavado

Zona de detallado

Zona de despacho de unidad

Zona de pintura

Zona de almacén

Zona de recepcién

Baldes sin usar

Aproximadamente de
5 a 10 unidades

Zona de PDI (Proceso de inspeccion)

Zona de lavado

Zona de detallado

Zona de despacho de unidad

Zona de pintura

Zona de almacén

Zona de recepcién

Zona de combustible

Cajas de cartén en desuso

Aproximadamente
1000 unidades

Zona de detallado

Bolsas plésticas de
empaques de accesorios

Aproximadamente de
4000 a 5000 unidades

Zona de PDI (Proceso de inspeccion)

Zona de lavado

Zona de detallado

Zona de despacho de unidad

Zona de pintura

Zona de almacén

Zona de recepcion

Derrame de combustible

Aproximadamente
20 litros

Zona de despacho de unidad

Zona de combustible
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Tabla 19

Tarjeta Verde del elemento: Basura en el area

TARJETA VERDE

Nombre del Articulo: Basura en el
drea.

N° 01

CATEGORIA

ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
INSTRUMENTAL DE MEDICION
MATERIA PRIMA

PRODUCTO TERMINADO
EQUIPO DE OFICINA

LIBRERIA Y PAPELERIA
AUTOMOTRIZ

LIMPIEZA O PESTICIDAS
COMIDAS

c@QNonswne

FECHA: 27/09/2016

LOCALIZACION: Area de recepcién y despacho

CANTIDAD: De 5 a 10.

UNIDAD DE MEDIDA: Kilogramos (Kg)

RAZON

1. NO SE NECESITAN

2. DEFECTUOSO

3. NO SE NECESITAPRONTO

4. MATERIAL DE DESPERDICIO
5. USO DESCONOCIDO

@ CONTAMINANTES

7. OTROS

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE

VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

EXPLOSIVO

ELABORADO POR: Montes Quispe Ingrid Lucero — Galvan Rivas José Luis

FORMA DE DESECHO

@ TIRAR

2. VENDER

3. MOVER AREAS DE
TARJETA ROJA

4. MOVERA OTRO ALMACEN
5. REGRESAR PROVEEDOR
6. OTROS

OBSERVACIONES

Se realiz6 de manera ordenada la evaluacidn del drea y se
determind limpiar el derrame de combustible a corto plazo en
forma cooperativa.

FECHA DE DESECHO

05/10/2016

FIRMA AUTORIZADA

113



Tabla 20.

Tarjeta Roja del elemento: Envases de comida

TARJETA ROJA
Nombre del Articulo: Envases de N° 02
Comida
CATEGORIA 1. ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
2. INSTRUMENTAL DE MEDICION
3. MATERIA PRIMA
4. PRODUCTO TERMINADO
5. EQUIPO DE OFICINA
6. LIBRERIAY PAPELERIA
7. AUTOMOTRIZ
8. LIMPIEZA O PESTICIDAS
@ COMIDAS
FECHA: 27/09/2016 LOCALIZACION: Area de recepcién y despacho
CANTIDAD: 50 UNIDAD DE MEDIDA: Unidades
1. NO SE NECESITAN
RAZON 2. DEFECTUOSO
3. NO SE NECESITAPRONTO
4. MATERIAL DE DESPERDICIO
5. USO DESCONOCIDO
@ CONTAMINANTES
7. OTROS

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE
VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

EXPLOSIVO

ELABORADOPOR: Montes Quispe Ingrid Lucero — Galvan Rivas José Luis

FORMA DE DESECHO OBSERVACIONES
@ TIRAR
9. VENDER Se realiz6 de manera ordenada la evaluacidn del drea y se
10. MOVER AREAS DE determind limpiar el derrame de combustible a corto plazo en
TARJETA ROJA forma cooperativa.

11. MOVER A OTRO ALMACEN
12. REGRESAR PROVEEDOR
13. OTROS

FECHA DE DESECHO FIRMA AUTORIZADA

07 /10/2016
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Tabla 21.

Tarjeta azul del elemento: Guantes rotos

TARJETA AZUL

Nombre del Articulo: Guantes
Rotos.

N° 03

CATEGORIA

@ ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
INSTRUMENTAL DE MEDICION
MATERIA PRIMA

PRODUCTO TERMINADO
EQUIPO DE OFICINA
LIBRERIA Y PAPELERIA
AUTOMOTRIZ

LIMPIEZA O PESTICIDAS

COMIDAS

LN A WD

FECHA: 27/09/2016

LOCALIZACION: Area de recepcién y despacho

CANTIDAD: 20

UNIDAD DE MEDIDA: Unidades.

RAZON

1. NO SE NECESITAN

@ DEFECTUOSO
3. NOSE NECESITAPRONTO
4. MATERIAL DE DESPERDICIO
5. USO DESCONOCIDO
6. CONTAMINANTES
7. OTROS

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE

X

FRAGIL

EXPLOSIVO

VERIFICACION ESPECIAL

ELABORADOPOR: Montes Quispe Ingrid Lucero — Galvan Rivas José Luis

FORMA DE DESECHO

® TIRAR

9. VENDER

10. MOVER AREAS DE
TARJETA ROJA

11. MOVERA OTRO
ALMACEN

12. REGRESAR PROVEEDOR

13. OTROS

OBSERVACIONES

Se realiz6 de manera ordenada la evaluacién del drea y se
determind limpiar el derrame de combustible a corto plazo en
forma cooperativa.

FECHA DE DESECHO
06/10/2016

FIRMA AUTORIZADA
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Tabla 22.

Tarjeta roja del elemento: Papeles innecesarios

TARJETA ROJA

Nombre del Articulo: Papeles
Innecesarios.

N° 04

CATEGORIA

1. ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
2. INSTRUMENTAL DE MEDICION
3. MATERIA PRIMA

4. PRODUCTO TERMINADO

5. EQUIPO DE OFICINA

() LIBRERIAY PAPELERIA

7

AUTOMOTRIZ
8. LIMPIEZA O PESTICIDAS
9. COMIDAS

FECHA: 27/09/2016

LOCALIZACION: Area de recepciény despacho

CANTIDAD: De5a10

UNIDAD DE MEDIDA: KG

RAZON

(O NO SE NECESITAN

2. DEFECTUOSO
NO SE NECESITA PRONTO
MATERIAL DE DESPERDICIO
USO DESCONOCIDO
CONTAMINANTES
OTROS

Noukuw

X VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

EXPLOSIVO

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE

ELABORADOPOR: Montes Quispe Ingrid Lucero — Galvan Rivas José Luis

FORMA DE DESECHO

TIRAR

8. VENDER

9. MOVER AREAS DE
TARJETAROJA

10. MOVER A OTRO ALMACEN
11. REGRESAR PROVEEDOR
12. OTROS

OBSERVACIONES

Se realiz6 de manera ordenada la evaluacidn del drea y se
determind limpiar el derrame de combustible a corto plazo en
forma cooperativa.

FECHA DE DESECHO
06/10/2016

FIRMA AUTORIZADA
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Tabla 23.

Tarjeta azul del elemento: Baldes sin usar

TARJETA AZUL

Nombre del Articulo: Baldes sin
usar.

N° 05

CATEGORIA

ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
INSTRUMENTAL DE MEDICION
MATERIA PRIMA

PRODUCTO TERMINADO
EQUIPO DE OFICINA
LIBRERIA Y PAPELERIA

. AUTOMOTRIZ

@ LIMPIEZA O PESTICIDAS

9. COMIDAS

NoupwNe

FECHA: 27/09/2016

LOCALIZACION: Area de recepcién y despacho

CANTIDAD: De5a10

UNIDAD DE MEDIDA: Unidades.

RAZON

1. NO SE NECESITAN

2. DEFECTUOSO

3. NO SE NECESITA PRONTO
@ MATERIAL DE DESPERDICIO
5. USO DESCONOCIDO

6. CONTAMINANTES

7. OTROS

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE

X VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

EXPLOSIVO

ELABORADO POR: Montes Quispe Ingrid Lucero — Galvan Rivas José Luis

FORMA DE DESECHO

@ TIRAR

2. VENDER

3. MOVER AREAS DE
TARJETAROJA

4. MOVERA OTRO ALMACEN
5. REGRESAR PROVEEDOR
6. OTROS

OBSERVACIONES

Se realizé de manera ordenada la evaluaciéon del area y se
determind limpiar el derrame de combustible a corto plazo en
forma cooperativa.

FECHA DE DESECHO
07/10/2016

FIRMA AUTORIZADA
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Tabla 24.

Tarjeta verde del elemento: Cajas de carton en desuso

TARJETA VERDE

Nombre del Articulo: Cajas de
cartén en desuso

N° 06

CATEGORIA

1. ACCESORIOSY HERRAMIENTAS
2. INSTRUMENTAL DE MEDICION
3. MATERIA PRIMA
4. PRODUCTO TERMINADO

@ EQUIPO DE OFICINA
6. LIBRERIAY PAPELERIA
7.

AUTOMOTRIZ
8. LIMPIEZA O PESTICIDAS
9. COMIDAS

FECHA: 27/09/2016

LOCALIZACION: Area de recepcién y despacho

CANTIDAD: 1000

UNIDAD DE MEDIDA: Unidades.

RAZON

1. NO SE NECESITAN

2. DEFECTUOSO

@ NO SE NECESITA PRONTO
4. MATERIAL DE DESPERDICIO
5. USO DESCONOCIDO
6. CONTAMINANTES
7. OTROS

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE

VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

EXPLOSIVO

ELABORADOPOR: Montes Quispe Ingrid Lucero — Galvan Rivas José Luis

FORMA DE DESECHO

1. TIRAR

2. VENDER

3. MOVER AREAS DE
TARJETAROJA

MOVER A OTRO ALMACEN
5. REGRESAR PROVEEDOR
6. OTROS

OBSERVACIONES

Se realiz6 de manera ordenada la evaluacidn del drea y se
determind limpiar el derrame de combustible a corto plazo en
forma cooperativa.

FECHA DE DESECHO
08/10/2016

FIRMA AUTORIZADA
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Tabla 25.

Tarjeta azul del elemento: Bolsas plasticas de empaques de accesorios

TARJETA AZUL

Nombre del Articulo: Bolsas
pldsticas de empaques de
accesorios

N° 07

CATEGORIA

1. ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
2. INSTRUMENTAL DE MEDICION
3. MATERIA PRIMA
4. PRODUCTO TERMINADO
5. EQUIPO DE OFICINA
6. LIBRERIAY PAPELERIA
@ AUTOMOTRIZ
8. LIMPIEZA O PESTICIDAS
9. COMIDAS

FECHA: 27/09/2016

LOCALIZACION: Area de recepcién y despacho

CANTIDAD: De 4000 a 5000

UNIDAD DE MEDIDA: Unidades.

RAZON

1. NO SE NECESITAN

2. DEFECTUOSO

@ NO SE NECESITA PRONTO
4. MATERIAL DE DESPERDICIO
5. USO DESCONOCIDO
6. CONTAMINANTES
7. OTROS

VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

EXPLOSIVO

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE

ELABORADO POR: Montes Quispe Ingrid Lucero — Galvan Rivas José Luis

FORMA DE DESECHO

1. TIRAR
2. VENDER
3. MOVER AREAS DE
TARJETA ROJA
@ MOVER A OTRO ALMACEN
5. REGRESAR PROVEEDOR
6. OTROS

OBSERVACIONES

Se realiz6 de manera ordenada la evaluacidn del drea y se
determind limpiar el derrame de combustible a corto plazo en
forma cooperativa.

FECHA DE DESECHO
08/10/2016

FIRMA AUTORIZADA

119




Tabla 26.

Tarjeta verde del elemento: Derrame de combustible

TARJETA VERDE

Nombre del Articulo: Derrame de
combustible.

N° 08

CATEGORIA

50‘9069\91.»&»!\'&

ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
INSTRUMENTAL DE MEDICION
MATERIA PRIMA

PRODUCTO TERMINADO
EQUIPO DE OFICINA

LIBRERIA Y PAPELERIA
AUTOMOTRIZ

LIMPIEZA O PESTICIDAS
COMIDAS

FECHA: 27/09/2016

LOCALIZACION: Area de recepcién y despacho

CANTIDAD: 20

UNIDAD DE MEDIDA: Litros

RAZON

1.

2

3

4

5.
®

7.

NO SE NECESITAN
DEFECTUOSO

NO SE NECESITA PRONTO
MATERIAL DE DESPERDICIO
USO DESCONOCIDO
CONTAMINANTES

OTROS

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE

VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

EXPLOSIVO

ELABORADO POR:

Montes Quispe Ingrid Lucero — Galvan Rivas José Luis

FORMA DE DESECHO

1. TIRAR

@ VENDER

3. MOVER AREAS DE
TARJETAROJA

4. MOVERA OTRO ALMACEN
5. REGRESAR PROVEEDOR
6. OTROS

OBSERVACIONES

Se realiz6 de manera ordenada la evaluacidn del drea y se
determind limpiar el derrame de combustible a corto plazo en

forma cooperativa.

FECHA DE DESECHO

08/10/2016

FIRMA AUTORIZADA
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Beneficios:

e Liberar espacio util en planta y oficinas.

e Facilitar el control y cuidado de los elementos.

e Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento auténomo,
ya que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y contaminaciones existentes
en los equipos y que frecuentemente quedan ocultas por los elementos innecesarios
que se encuentran cerca de los equipos.

e Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros elementos
de trabajo.

e Mejorar el control visual de los componentes y accesorios, informacion, entre otros.

e Reducir las pérdidas de elementos que se deterioran u oxidan por permanecer largo tiempo
en mal ambiente del area de trabajo.

5.2.2. ETAPA SEITON

Implementacion:

Para la implementacién de la totalidad de la fase de Seiton se aplica la Sefializacion y Controles
visuales, que permite estandarizar acciones y evitar pérdidas de tiempo, dinero, materiales y posibles

accidentes del personal.

Control visual: Es un estandar representado mediante un elemento gréfico o fisico, de color o
numeérico y debe ser muy facil de ver dentro del area de recepcién y despacho. La estandarizacion se
transforma en graficos y estos en controles visuales. Cuando cada cosa esta sefializada, podemos decir

de modo inmediato si una operacion esta procediendo en forma normal o no.

Mapa 5S: Es un grafico que muestra la ubicacion de los elementos que pretendemos ordenar en
el area de recepcion y despacho; entre ellos tenemos, botiquin, armarios con documentos, elementos de
los vehiculos, caja de herramientas, combustible, cigiiefia de vehiculos, zona de pintura, zona de lavado,

etc. Limitadas indicaciones de zona de riesgos, insuficiencia de extintores, escaza sefializacion en el rea.
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Tareas (T):

a. Determinar la cantidad exacta de cada elemento — T5.

b. Crear medios para que cada elemento regrese a su lugar — T6.
C. Asignar un lugar para cada elemento — T7.

d. Asegurar que cada elemento esté listo para su uso — T8.

llustracion 34.

Mapa 5S — Area de recepcion y despacho.
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Beneficios:

e Tener sistemas simples de control visual en el stock de los accesorios.

e Reduccion de pérdidas por errores.

e Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

e Mejorar el estado de los elementos y accesorios para evitar posibles pérdidas.
e Conservar y utilizar el conocimiento que posee el area y la empresa.

e Mejorar la productividad global del area

5.2.3. ETAPA SEISO

Implementacion:

Para la implementacién de la totalidad de la fase de Seiso se aplica el formato de la
Tarjeta Amarilla, CheckList de Inspeccién y Limpieza, que permite informar sobre posibles
problemas de seguridad y poder mantener actualizado al personal sobre cualquier mejoraen los

métodos de limpieza.

El proceso de implementacion se apoya en un fuerte programa de entrenamiento y suministro

de los elementos necesarios para su realizacion, como también del tiempo requerido para su ejecucion.

Tareas (T):
a. Determinar los materiales adecuados para la limpieza del rea — T9.

b. Establecer métodos de prevencién que mantengan el area limpia — T10.

CheckL.ist de Inspeccion y Limpieza:

Paso 1: Campafia o jornada de limpieza.

Paso 2: Planificar el mantenimiento de la limpieza.
Paso 3. Preparar el manual de limpieza.

Paso 4. Preparar elementos para la limpieza.

Paso 5. Implantacion de la limpieza.
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Beneficios:

Reducir el riesgo potencial de que se produzcan accidentes en el area.

Mejorar el bienestar fisico y mental del trabajador.
Incrementar la vida Gtil del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y suciedad.

Los defectos de los elementos y accesorios se identifican de manera mas visible por su

buena ubicacién visual.

Reducir los gastos de elementos y accesorios por descuidos o mala distribucion en su

ordenamiento en el area.

La calidad de los procesos del drea se mejorany se evitan pérdidas de los elementos

por suciedad o desgaste.

Tabla 27.

Rol de las Inspecciones de Limpieza

NOMBRE DEL ZONA A SUPERVISAR FECHA DE FECHA DE
EMPLEADO EMISION | SUPERVISION
Edgar Buendia Vargas ([Zona de PDI 07/10/16 10/10/16
Edgar Buendia Vargas [Zona de lavado 07/10/16 10/07/16
Edgar Buendia Vargas [Zona de detallado 07/10/16 11/07/16
Edgar Buendia Vargas [Zona de despacho de unidad [07/10/16 11/07/16
Edgar Buendia Vargas [Zona de pintura 07/10/16 12/07/16
Edgar Buendia Vargas [Zona de almacén 07/10/16 12/07/16
Edgar Buendia Vargas |Zona de recepcion 07/10/16 13/07/16
Edgar Buendia Vargas [Zona de combustible 07/10/16 14/07/16

Firma del Encargado del Comité de Limpieza
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5.24. ETAPA SEIKETSU
Implementacion:

Para la implementacion de la totalidad de la fase de Seiketsu se aplica Instrucciones y
procedimientos, que permite establecer la informacion necesaria para realizar el trabajo, facilita
el seguimiento de las acciones de limpieza, lubricacion y control de los elementos y determinar
las responsabilidades yacciones a cumplir en relacion con los trabajos de limpieza y mantenimiento

y preservar altos niveles de organizacion.

Es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estandares a la practica de las
tres primeras fases. Esta fase estd fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para
conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones

Tareas.
a. Asignar trabajos y responsabilidades — T11.

b. Integrar las primeras fases de Kaizen en los trabajos de rutina — T12.

Beneficios:

e Guardar el conocimiento producido durante afios de trabajo.

e Mejorar el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el sitio de
trabajo en forma permanente.

e Los cocales aprenden a conocer en profundidad los procesos de ejecucion dentro del area.

e Evitar errores enla limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales

innecesarios.
e El &rease concientiza en la aprobacion y establecimiento de los estandares.

e Preparar al personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del puesto de

trabajo.

e Los tiempos de intervencidn se mejoran y se incrementa la productividad del area.
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lHustracion 35.

DEL TRABAIO DE LIMPIEZA
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Diagrama de Distribucién del Trabajo de Limpieza.

5.2.5. ETAPA SHITSUKE
Aplicacion:

Paralaimplementacion de latotalidad de la fase de Shitsuke se aplica un CheckList de todas
las fases de Kaizen, que permite que la seguridad sea permanente, que la productividad se mejore
y la calidad del servicio sea 6ptimo. Se obtiene el habito de respetar y poder utilizar correctamente

los procedimientos, estandares y controles desarrollados.

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion, el orden, la
limpieza y la estandarizacion, sin embargo, se crean condiciones que estimulan la préctica de la

disciplina.
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CheckList de todas las fases:

Visién compartida:
Para el desarrollo de la organizacion es fundamental que exista una convergencia

entre lavision de ladireccion ylade los empleados.

Formacion:
Los procesos de creacion de cultura y habitos buenos se logran preferiblemente con el

ejemplo.

El papel de la direccidn:
e Educar al personal sobre las técnicas de Kaizen.
e Asignar el tiempo para la practica de Kaizen.
e Evaluar el progreso yevolucion de la implantacion en el area de trabajo.

e Demostrar su compromiso para la implantacion del Kaizen.

El papel de trabajadores:
e Asumir con entusiasmo la implantacion de Kaizen.
e Respetar los estandares de conservacion del area de trabajo.

e Participar en la formulacién de planes de mejoracontinua para eliminar problemas en
el area de trabajo.

Beneficios:

e Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion yrespeto entre
personas.

e Elcliente sesientemaés satisfecho ya que los niveles de calidad son superiores debido a

que se respeta integramente los procedimientos y normas establecidas.

e El dreade trabajo es un lugar agradable para labor
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Tabla 28.

Evaluacion del Gemba

Evaluacion del Gemba

Categoria

Elemento

| 1] 2]3] 4 |Comentarios

Seiri
(Clasificar)

Distinguir lo necesario y lo que no es

Han sido eliminados todos los elementos
innecesarios.

Estan todos los articulos restantes correctamente
arreglados y en coordinaciones seguras.

Las zonas de trabajo son lo suficientemente
limpias y ordenadas.

Los elementos innecesarios estan siendo
almacenados con sus respectivas tarjetas y bajo
buenas practicas de control.

Existe un procedimiento para disponer de los
elementos innecesarios.

Seiton
(Ordenar)

Un lugar para cada elemento

Existe un lugar especifico para todo, marcado
visualmente y bajo las normas de buenas
practicas de control.

Se encuentra todo elemento en sus lugares
especificos.

Son los estandares y limite facil de reconocer.

Se vuelven a colocar los elementos en su lugar
después de usarlas.

Es facil reconocer el lugar para cada elemento.

Seiso
(Limpiar)

Limpiezas y buscando métodos para mantenerlo limpio.

Son las areas de trabajo limpias, y se usan
limpiadores apropiados.

Las herramientas e implementos de trabajo se
mantienen en buenas condiciones y limpias.

Es féacil distinguir los materiales de limpieza

Las medidas de limpieza utilizadas son
inviolables.

Las medidas de limpiezay horarios son visibles
facilmente.
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Tabla 29.

Evaluacion del Gemba

Evaluacion del Gemba

Categoria  |Elemento | 1] 2]3] 4 |Comentarios
Seiketsu Mantener y monitorear las primeras fases
(Mantener) |Esta toda la informacion necesaria en forma
Visible.
Se respeta consistentemente todos los
Estandares.
Estan asignadas y visibles las responsabilidades
de limpieza.
Estan los compartimientos de desperdicios
\vacios y limpios.
No estan los contenedores de productos en
contacto directo con el piso.
Shitsuke Apegarse a las reglas
(Disciplina) |Los trabajadores observan los procedimientos,

estandares de seguridad.

Esta siendo la organizacion, el orden y la
limpieza regularmente observada.

Todo el personal se involucra en el nitido
almacenamiento.

Son observadas las reglas de seguridad y
limpieza.

La basura y desperdicios estan bien localizados

y ordenados.
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5.3. PROGRAMAS DE GESTION PARALAMETODOLOGIA SCRUM

5.3.1. ETAPAS DE SCRUM

Product Backlog

Se caracteriza las tareas ejecutadas para cada fase ejecutada en Kaizen, representala vision

y expectativas respecto alos objetivos del proceso.

Etapa Seiri

Representa las tareas que se realiza en esta etapa para seleccionar los elementos

innecesarios que no aportanen lamejora continua de los procesos en el area.

Tareas:

e Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, su seguridad y frecuencia de
uso — T1.

e Eliminar informacion innecesaria que puedan causar errores ensu interpretacion — T2.

e Formular recomendaciones para que se puedan utilizar de forma constante — T3.

e Implantar procedimientos que ayuden a formalizar las acciones en el area — T4.

Etapa Seiton

Representa las tareas que se realiza en estaetapa para organizar el rea y poder tomar lo que

se necesite en el momento que se requiera.

Tareas:

e Determinar la cantidad exacta de cada elemento — T5.

e Crear medios para que cada elemento regrese asu lugar — T6.
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e Asignar un lugar para cada elemento — T7.

e Asegurar que cada elemento esté listo para su uso — T8.

Etapa Seiso

Representa las tareas que se realiza en esta etapa para mantener limpia el area.

Tareas:

e Determinar los materiales adecuados para la limpieza del area — T9.

e Establecer métodos de prevencidon que mantienen el area limpia — T10.

Etapa Seiketsu

Representa las tareas que se realiza en esta etapa para mantener confortable el trabajo,

permitiendo establecer politicas y normas para el area.

Tareas:
e Asignar trabajos y responsabilidades — T11.

e Integrar las primeras fases de Kaizen en los trabajos de rutina — T12.

Etapa Shitsuke

Representa las tareas que se realiza en esta etapa para tener una disciplina y realizar

correctamente el trabajo, para idear mejoras dia a dia.

Tareas:
e Mantenimiento de la disciplina— T13.

e Promover todas las fases de Kaizen mediante esquemas estratégicos — T14
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Tabla 30.
Conjunto Total de Tarea

T1 T2 T3 T4

T5 T6 17 T8

T9 T10 T11 T12

T13 T14

a. Sprint Backlog

Son las listas de tareas determinadas de cada fase del Kaizen, que son agrupadas de acuerdo a su

similitud o que se pueden realizar paralelamente.

Tabla 31.
Primer Tablero de Tareas: Primera iteracion

Se ejecutan las tareas determinadas en cada fase que se pueden hacer simultdneamente en esta

primera iteracion.

T1 T5
T9 T11

Tabla 32.
Segundo Tablero de Tareas: Segunda iteracion

T2 T6
T8 T10
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Se ejecutan las tareas determinadas en cada fase que son consecuentes a las primeras tareas

realizadas.

Tabla 33.
Tercer Tablero de Tareas: Tercera iteracion.

T3 T4

T7 T12

Se ejecutan las tareas determinadas en cada fase que son consecuentes a las segundas tareas

realizadas.

Tabla 34.
Cuarto Tablero de Tareas: Cuarta iteracion

T13 T14

Se ejecutan las tareas determinadas en cada fase que son consecuentes a las terceras

tareas realizadas y como ultimas a realizar.

Tableros de Tareas

Se establecen los tiempos pararealizar las tareas de cada etapa del Kaizen y los actores que

realizardn estas tareas.
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Primer Tablero

Muestra las tareas de la primera iteracion en sus tiempos a ser realizados.

Tabla 35.
Primer tablero de gestion de tareas

To Do In progress Done
01/10/16
T1 T5
T9 T11
03/10/16
04/10/16 T9A Tllg T1 15
T1 15
06/10/16
T9 T11

Fuente: Tomado de las tareas determinadas en la primera iteracion
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Segundo Tablero

Muestra las tareas de la segunda iteracion en sus tiempos a ser realizados.

Tabla 36.

Segundo tablero de gestion de tareas

To Do

In progress

Done

07/10/16

12 16

T1N
T8 || T10 |

10/10/16

T8 T10

T2c¢

T6o

14/10/16

T8¢

T10p

T2

T6

16/10/16

T2

T6

T8

T10

Fuente: Tomado de las tareas determinadas en la terceraiteracion.
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Tercer Tablero

Muestra las tareas de la tercera iteracion en sus tiempos a ser realizados.

Tabla 37.

Tercer tablero de gestion de tareas

To Do In progress Done

17/10/16

T3 T4

T7 T12

20/10/16

T7 T12 T3e | | T4r

24/10/16 T7e | T12¢ 3 || T4

26/10/16 3 || T4
T7 || T12

Fuente: Tomado de las tareas determinadas en la terceraiteracion
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Cuarto Tablero

Muestra las tareas de la cuarta iteracion en sus tiempos a ser realizados.

Tabla 38.
Cuarto tablero de gestion de tareas

To Do In progress Done
27/10/16
T13 T14
31/10/16 T136
T14
01/10/16 T14n T13
03/10/16 T13 T14

Fuente: Tomado de las tareas determinadas en la cuarta iteracion.
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Tarjetas de las Tareas de cada Fase de Kaizen

Se muestra cada tarea de cada grupo de iteracion determinada en el Sprint Backlog en una
tarjeta personalizada.
Tarjetas de la Primera iteracion

Se muestran las tareas determinadas en la primera iteracion del Sprint Backlog, su

descripcion, los actores de cadatareay las mejoras que se evidenciaron en el area de recepcion y

despacho.
Tabla 39.
Tarea 1. Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, su seguridad y frecuencia
de uso.
Nombre Tarea 1. Separar los elementos empleados de acuerdo asu naturaleza,
su seguridad yfrecuencia de uso.
L Permitio separar los elementos de acuerdo a sus caracteristicas para su uso
Descripcion

en el area de recepcion y despacho.

Actores de tarea |Actor A

Se evidenci6 que se pudo determinar cada elemento con mayor agilidad

Mejoras L i
J por su caracteristica establecida.

Fuente: Determinado en las tareas de la primera iteracion del Sprint Backlog

Tabla 40.
Tarea 5. Determinar la cantidad exacta de cada elemento.
Nombre Tarea 5. Determinar lacantidad exacta de cada elemento.

Permitio determinar la cantidad exacta de cada elemento para cuando se requiera
Descripcion en el area de recepcion y despacho.

Actores de tarea Actor B

Se evidenci6 que se pudo determinar la cantidad necesaria para elemento que se
Mejoras requieradentro del &rea de recepciony despacho.

Fuente: Determinado en las tareas de la primera iteracién del Sprint Backlog
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Tabla 41.

Tarea 9. Determinar los materiales adecuados para la limpieza del area.

Nombre Tarea 9. Determinar los materiales adecuados para la
limpieza del area.

Cuando un cliente Ilamay es nuevo, entonces el administrador le
Descripcion toma el pedido y los datos correspondientes para hacer la
verificacion correspondiente del cliente.

Actores de tarea |Actor A

Se evidencio que se pudo realizar la limpieza del drea acorde con

Mejoras - . . .
la buena seleccion de los materiales necesarios y suficientes.

Fuente: Determinado en las tareas de la primera iteracidn del Sprint Backlog

Tabla 42.

Tarea 11. Asignar trabajos y responsabilidades.

Nombre Tarea 11. Asignar trabajos y responsabilidades.

Cuando un cliente llamay es nuevo, entonces el administrador le
Descripcion toma el pedido y los datos correspondientes para hacer la
verificacion correspondiente del cliente.

Actores de tarea |Actor B

Se evidencié que se pudo realizar los trabajos de mejor manera ya
Mejoras que las responsabilidades asignadas fueron ejecutadas
Optimamente.

Fuente: Determinado en las tareas de la primera iteracion del Sprint Backlog
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Tarjetas de laSegunda iteracion.

Se muestran las tareas determinadas en la segunda iteracion del Sprint Backlog, su
descripcion, los actores de cada tarea y las mejoras que se evidenciaron en el area de recepcion y
despacho.

Tabla 43.

Tarea 2. Eliminar informacion innecesaria que puedan causar errores en su interpretacion.

Nombre Tarea 2. Eliminar informaciéninnecesariaque puedan causar
errores en su interpretacion.

Permitio eliminar lainformacion innecesaria que puedan causar

Descripcion - . .
P demora de las actividades en el area de recepcion y despacho.

Actores de tarea |Actor C

Se evidencié que se pudo realizar las actividades en el area

Mejoras . ., . .
contando con la informacion necesaria y concisa.

Fuente: Determinado en las tareas de la segunda iteracion del Sprint Backlog

Tabla 44.

Tarea 6. Crear medios para que cada elemento regrese a su lugar.

Nombre Tarea 6. Crear medios para que cada elemento regrese asu
lugar.

Permiti6 crear medios establecidos para cada elemento que tenga

Descripcion .. . .
un lugar fijo enel &rea de recepcion ydespacho.

Actores de tarea |Actor D

Se evidencié que se pudo establecer un lugar fijo para cada

Mejoras .
J elemento y estén ordenados.

Fuente: Determinado en las tareas de la segunda iteracion del Sprint Backlog
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Tabla 45

Tarea 8. Asegurar que cada elemento este listo para su uso.

Nombre

Tarea 8. Asegurar que cada elemento esteé listo para su uso.

Descripcion

Permitid asegurar una ubicacion puntual para cada elemento y
pueda usarse en el momento que se requiera.

Actores de tarea

Actor C

Mejoras

Se evidenci6 que se podia recurrir a los elementos ya se contaba
con ellos para todo momento.

Fuente: Determinado en las tareas de la segunda iteracion del Sprint Backlog

Tabla 46.

Tarea 10. Establecer métodos de prevencion que mantengan el area limpia.

Nombre Tarea 10. Establecer métodos de prevencion que mantengan
el arealimpia.
o Permitio establecer métodos de prevencion que puedan utilizar el
Descripcion

personal para mantener el area limpia

Actores de tarea

Actor D

Mejoras

Se evidencid un area limpia debido a la buena aplicacion de los
métodos de prevencion aplicados.

Fuente: Determinado en las tareas de la segunda iteracion del Sprint Backlog
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Tarjetas de la Terceraiteracion.

Se muestran las tareas determinadas en la segunda iteracion del Sprint Backlog, su
descripcidn, los actores de cada tarea 'y las mejoras que se evidenciaron en el area de recepcion y

despacho.

Tabla 47.
Tarea 3. Formular recomendaciones para que se puedan utilizar de forma constante.

Nombre Tarea 3. Formular recomendaciones para que se puedan utilizar de
forma constante.

Permitio establecer recomendaciones que se puedan utilizar de

Descripcion
P forma constante.

Actores de tarea |Actor E

Se evidencié la mejora del area ya que se aplicaban de buena

Mejoras .
manera las recomendaciones.

Fuente: Determinado en las tareas de latercera iteracion del Sprint Backlog

Tabla 48.
Tarea 4. Implantar procedimientos que ayuden a formalizar las acciones en el area.

Nombre Tarea 4. Implantar procedimientos que ayuden a formalizar
las acciones en el area.

Permiti6 implantar procedimientos que ayuden a formalizar las

Descripcion : . .
acciones que se realizan en el area.

Actores de tarea |Actor F

Se evidencio que se ejecutaban las acciones en formaestablecida

Mejoras . . .
J por procedimientos definidos estandarizados.

Fuente: Determinado en las tareas de la tercera iteracion del Sprint Backlog
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Tabla 49.

Tarea 7. Asignar un lugar para cada elemento.

Nombre

Tarea 7. Asignar un lugar para cada elemento.

Descripcion

Permitié asignar un lugar para cada elemento que sea fijo y
constante.

Actores de tarea

Actor E

Mejoras

Se evidencié una mejor distribucion en el orden de ubicacion de

los elementos utilizados en el area.

Fuente: Determinado en las tareas de la tercera iteracidn del Sprint Backlog

Tabla 50.

Tarea 12. Integrar las primeras fases de Kaizen en los trabajos de rutina.

Nombre Tarea 12. Integrar las primeras fases de Kaizen en los
trabajos de rutina.
L, Permiti6 integrar todo lo aplicado en las fases previas en los
Descripcion

trabajos de rutina.

Actores de tarea

Actor F.

Mejoras

Se evidencio el acople general de los procedimientos en las fases
de Kaizen en las actividades que el area realiza.

Fuente: Determinado en las tareas de la tercera iteracion del Sprint Backlog
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Tarjetas de la Cuarta iteracion

Se muestran las tareas determinadas en la cuarta iteracion del Sprint Backlog, su

descripcidn, los actores de cada tarea y las mejoras que se evidenciaron en el area de recepcion y
despacho.

Tabla 51.

Tarea 13. Mantenimiento de la disciplina.

Nombre Tarea 13. Mantenimiento de ladisciplina.

., Permitié implantar una disciplina constante en el actuar del personal.
Descripcion

Actores de tarea |Actor G

Se evidenci6 un mejor actuar en el personal que beneficiaron el

Mejoras o . .
desenvolvimiento de los procesos realizados enel area.

Fuente: Determinado en las tareas de la cuarta iteracion del Sprint Backlog

Tabla 52.

Tarea 14. Promover todas las fases de Kaizen mediante esquemas estratégicos.

Nombre Tarea 14. Promover todas las fases de Kaizen mediante esquemas
estratégicos.

Permitio promover todas las fases de Kaizen aplicadas a través de esquemas

Descripcion , .
escripeio estratégicos.

Actores de tarea |Actor H

Se evidencio lo aprendido por lo personal en la aplicacion de la
Mejoras mejora continua, ya que se utilizaron esquemas estratégicos para
mantener constante el beneficio brindado por esta.

Fuente: Determinado en las tareas de la cuarta iteracién del Sprint Backlog
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CAPITULO VI:

RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

6. HERRAMIENTAS QUE SE UTIL1ZO PARA EL CONTROL ESTADISTICO DE
KAIZEN PARA EL CONTROL ANALITICO DE LA CALIDAD.

Para cumplir con el desarrollo de control de calidad se cont con las siguientes herramientas que
fueron necesarias para la evaluacion de control estadistico para el método de disefio, y se probd que son
atiles en lo evaluado en el area tales como en el mejoramiento de la calidad del producto, reduccion de

costos, desarrollo de nuevos productos, asi como la mejora continua.

a. Tablas
Las graficas de barras permitié comparar los valores por medio de barras paralelas, en tanto que

las lineas son utilizadas para mostrar variaciones durante su periodo de evaluacion.

Tabla 53.
Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco (En cuanto
tiempo son entregados cada pedido de la programacién).

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje valido Porcentaje acumulado
Por horas 16 80,0 80,0 80,0
Diariamente 4 20,0 20,0 100,0
Total 20 100,0 100,0

El visor de resultados muestra una tabla que indica las frecuencias (cantidad de veces) que se
escogio cada una de las alternativas por parte de los usuarios, asi como el porcentaje al que equivale esa
cantidad de respuestas sobre el total de encuestados. Si se observa con atencion, la tabla muestra
claramente que las respuestas tienden a estar agrupadas entre “Por hora” y “Diariamente”, tal cual lo

determing el célculo e interpretacion de la mediana.
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Tabla 54.
Fuente obtenida, de los resultados Obtenidos de la encuesta realizada al personal de Derco

(Entrega de Pedido de la Programacion)

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje valido Porcentaje acumulado
Valido1 dia 11 55,0 55,0 55,0
2 a5dias 9 45,0 45,0 100,0
Total 20 100,0 100,0

El visor de resultados muestra una tabla que indica las frecuencias (cantidad de veces) que
se escogid cada una de las alternativas por parte de los usuarios, asi como el porcentaje al que
equivale esa cantidad de respuestas sobre el total de encuestados. Si se observa con atencion, la
tabla muestra claramente que las respuestas tienden a estar agrupadas entre “1 dia y “2 a 5 dias”,

tal cual lo determind el célculo e interpretacion de la mediana.

Tabla 55
Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco (Tiempo de

Elaboracién).

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje acumulado
Vélido  1-3 horas 17 85,0 85,0 85,0
3-5 horas 2 10,0 10,0 95,0
6-8 horas 1 5,0 5,0 100,0
Total 20 100,0 100,0

El visor de resultados muestra una tabla que indica las frecuencias (cantidad de veces) que

se escogid cada una de las alternativas por parte de los usuarios, asi como el porcentaje al que
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equivale esa cantidad de respuestas sobre el total de encuestados. Si se observa con atencion, la
tabla muestra claramente que las respuestas tienden a estar agrupadas entre “1-3 horas” y “3-5

horas”, tal cual lo determino el calculo e interpretacion de la mediana.

Tabla 56.
Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco (Demora de
despacho).
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido Porcentaje acumulado
Accesorios 5 25,0 25,0 25,0
Retraso vehicular 5 25,0 25,0 50,0
Pintura 4 20,0 20,0 70,0
Programacion de pedido 4 20,0 20,0 90,0
Accidente vehicular 2 10,0 10,0 100,0
Total 20 100,0 100,0

El visor de resultados muestra una tabla que indica las frecuencias (cantidad de veces) que se
escogid cada una de las alternativas por parte de los usuarios, asi como el porcentaje al que equivale esa
cantidad de respuestas sobre el total de encuestados. Si se observa con atencion, la tabla muestra
claramente que las respuestas tienden a estar agrupadas entre “Accesorios”, “Retraso vehicular’ y

“Pintura”, “Programacion de Pedido”, tal cual lo determind el célculo e interpretacion de la mediana.

Tabla 57.
Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco (Trabajo

Controlado)

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje valido Porcentaje acumulado
Valido  Nunca 13 65,0 65,0 65,0
A veces 7 35,0 35,0 100,0
Total 20 100,0 100,0
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El visor de resultados muestra una tabla que indica las frecuencias (cantidad de veces) que se
escogid cada una de las alternativas por parte de los usuarios, asi como el porcentaje al que equivale esa
cantidad de respuestas sobre el total de encuestados. Si se observa con atencion, la tabla muestra
claramente que las respuestas tienden a estar agrupadas entre “Accesorios”, “Retraso vehicular’ y

“Pintura”, “Programacion de Pedido”, tal cual lo determin el célculo e interpretacion de la mediana.

b. Barras
Ilustracion de Barras, pregunta “A”

El resultado del grafico de barras se observan columnas que representan a 2 grupos de frecuencia
de pedidos en la base de datos y hacia arriba se puede observar el porcentaje de participacion de cada una

de ellas.

De lo anterior se puede desprender que cerca del 80% de los encuestados marcaron “por horas”,

mientras los encuestados que marcaron ““diariamente” estan en el rango de 20%.

llustracién 36.

30,0%-]

60,0%]

40,0%]

Porcentaje

20,0%-]

T T
por hoas DIARIAMENTE

Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco
(Pregunta A: ¢ Con qué frecuencia ingresa la programacion de pedidos)
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Ilustracion de Barras, pregunta “B”

El resultado del grafico de barras se observan columnas que representan a 2 grupos de frecuencia
de pedidos en la base de datos y hacia arriba se puede observar el porcentaje de participacion de cada una

de ellas.

De lo anterior se puede desprender que cerca del 55% de los encuestados marcaron “1 Dia”,

mientras los encuestados que marcaron ‘2 a 5 dias” estan en el rango de 45%.

llustracién 37.

Porcentaje

Dia 2a5 dias

Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco (Pregunta B:

¢Generalmente en cuanto tiempo son entregados cada pedido de la programacion?)

Ilustracion de Barras, pregunta “C”

El resultado del grafico de barras se observan columnas que representan a 3 grupos de frecuencia
de pedidos en la base de datos y hacia arriba se puede observar el porcentaje de participacion de cada una

de ellas.

De lo anterior se puede desprender que cerca del 82% de los encuestados marcaron “1-3 horas”,

mientras los encuestados que marcaron “3-5 horas” estan en el rango de 10%.y de “6-8 horas” 5%.
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llustracion 38.

100,09

60,09

60,0%

Porcentaje

40,0%

200%

Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco (Pregunta C:
¢ Cuénto tiempo se demora la elaboracion de un pedido en la empresa considerando los procesos
requeribles?)

llustracion de barras, pregunta “D”

El resultado del grafico de barras se observan columnas que representan a 4 grupos de frecuencia
de pedidos en la base de datos y hacia arriba se puede observar el porcentaje de participacion de cada una
de ellas.

De lo anterior se puede desprender que cerca del 25% de los encuestados marcaron “Accesorios”

y “Retraso vehicular’, mientras los encuestados que marcaron “Pintura” y “Programacién de pedido”

estan en el rango de 20% Yy “accidente vehicular” con un 10%
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llustracién 39.

26,0%

20,0%

15,0%]

Porcentaje

ropeT —

5o

T T T T T
Accesorios Refraso vehicular Pirtura Programacion de Accidente vehicular
pedido

DEMORA_DE_DESPACHO

Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco

Ilustracion de barras pregunta “E”

El resultado del grafico de barras se observan columnas que representan a 2 grupos de frecuencia
de pedidos en la base de datos y hacia arriba se puede observar el porcentaje de participacion de cada una
de ellas.

De lo anterior se puede desprender que cerca del 13% de los encuestados marcaron “Nunca”,

mientras los encuestados que marcaron “A veces” estan en el rango de 7%.

lHustracion 40.

=

unca AvEces

Fuente obtenida, de los resultados de la encuesta realizada al personal de Derco (Pregunta E:

¢El horario de trabajo es controlado?).
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C. Hojas de Comprobacion

En la tabla de comprobacién nos muestra el porcentaje correspondiente de cada elemento
innecesario que fue evaluada en el area, estan disefiadas para tabular los resultados mediante una revision

rutinaria.

Tabla 58

Hoja de comprobacion (Obtencion de datos, lista de elementos innecesarios).

Elemento Innecesario OCTUBRE
SEMANA 1| SEMANA 2 | SEMANA 3 TOTAL %

Basura en el drea 11 111 1] 14 12.96%
Envases de comida I 11 i 1 15 13.89%
Guantes rotos ™ 1" ] 10 9.26%
Papeles innecesarios I 111 11 12 11.11%
Baldes sin usar i 1] I 9 8.33%
Cajas de cartdn en desuso T I I | 1 17 15.74%
Bolsas plésticas de acce. It 11 I | M 17 15.74%
Derrame de combustible M | Y 1l 14 12.96%
TOTAL 108 100.00%

El resultado del gréfico de barras muestra columnas que representan a 8 grupos de frecuencia de
pedidos en la base de datos y al lado derecho se observa el porcentaje de participacion de cada una de

ellas.

De lo anterior se puede desprender que cerca del 15.74% de elementos innecesarios con mayor
indice es “Cajas de Carton en el area” de igual manera “Bolsas Plasticas” de empaques de accesorios con
un rango de 15.74%, mientras que el menor indice de elementos innecesarios en el area es de baldes sin

usar con un porcentaje de 8.33%
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lHustracion 41.

Elementos Innecesarios

Elementos innecesarios
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6.1. EVALUACION DE LAS FASES DE KAIZEN
6.1.1. FASE DE SEIRI

e Se mejoro el control visual de los elementos de trabajo.

e El flujo de los procesos se optimiza mejorar gracias al control visual.

e Lacalidad del producto se mejord yaque los controles visuales ayudan a prevenir los
defectos.

e Se minimizo el tiempo medio entre fallos en los equipos.

e Es maés facil identificar los sitios de trabajo con riesgo potencial de accidente laboral.

e El personal de oficina puede mejorar la productividad en el uso del tiempo.

ANTES DESPUES

lHustracion 42.

Fuente obtenida, de los resultados de la Fase Seiri (Cuadro de comparacion)
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6.1.2.

FASE DE SEITON.

Facilito el acceso rapido alos elementos que se requieren parael trabajo.

Se mejord lainformacion en el sitio de trabajo para evitar errores yacciones de
riesgo potencial.

El aseo y limpieza se pudieron realizar con mayor facilidad y seguridad.

La presentacion yestética de la planta se mejord, se comunicaorden,

responsabilidad y compromiso con el trabajo.

La seguridad se incrementa debido a la demarcacidn de todos los sitios de laplanta y

a la utilizacion de protecciones transparentes especialmente los de alto riesgo.

ANTES DESPUES

llustracion 43.

Fuente obtenida, de los resultados de la Fase Seiton (Cuadro de comparacion).
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6.1.3. FASE DE SEISO

e Se redujo el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.
e Se mejord el bienestar fisico y mental del trabajador.

e Se incrementd la vida util del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y
suciedad.

e Las awerias se pudieron identificar mas facilmente cuando el equipo se encontraba en
estado optimo de limpieza.

e Lalimpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad global del equipo.

e Seredujeron los despilfarros de materiales yenergia debido a la eliminacién de fugas y

escapes.

e La calidad del producto se mejoré y se evitardn las pérdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque.

ANTES DESPUES

lHlustracion 44.

Fuente obtenida, de los resultados de la Fase Seiso (Cuadro de comparacion).
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6.1.4.

FASE DE SEIKETSU

Se guardd el conocimiento producido por la experiencia de trabajo.

Se mejord el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el sitio de
trabajo en forma permanente.

Los operarios aprender a conocer en profundidad el equipo.

Se pudieron evitar errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos
laborales innecesarios.

El area se comprometiéo méas en el mantenimiento de los lugares de trabajo al
intervenir en la aprobacion y promocion de los estandares.

Se prepar0 el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestidn de los
procesos de trabajo.

Los tiempos de intervencion se mejoraron y se incrementa la productividad de la
planta.

ANTES DESPUES

lHustracion 45.

Fuente obtenida, de los resultados de la Fase Seiketsu (Cuadro de comparacion).
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6.1.5. FASE DE SHITSUKE

e Se cred una culturade sensibilidad, respeto ycuidado de los recursos de la empresa.

e Se implant6 ladisciplina es una forma de cambiar habitos.

e Se siguieron los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y respeto
entre personas.

e Lamoral enel trabajo se incremento.

e El cliente se siente mas satisfecho ya que los niveles de calidad son superiores
debido a que se han respetado integramente los procedimientos y estandares
establecidas.

e Elsitio de trabajo es ahora un lugar donde realmente sea atractivo trabajar cada dia.

ANTES DESPUES

llustracién 46.

Fuente obtenida, de los resultados de la Fase Shitsuke (Cuadro de comparacion)
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CONCLUSIONES

Teniendo en cuenta los resultados y los objetivos de la investigacion, se determinan las
siguientes conclusiones:

1. Con respecto al objetivo general de la investigacidn, podemos concluir que la implementacion
de la metodologia Kaizen y la gestion de la metodologia Scrum ha proporcionado una eficaz
mejora en los procesos en el area de recepcion y despacho, dado que en los resultados obtenidos
se evidencia los cambios positivos tales como: un mejor ambiente laboral, comodidad de las
instalaciones en el area y un mejor cuidado en el traslado de las unidades vehiculares.

2. Al determinar las fases implementadas con Kaizen, asi mismo, los eventos en la gestion con Scrum
en relacion a los procesos que realiza el area de recepcion y despacho, permitié que el plan de mejora
continua aplicado sea productivo, cada zona de trabajo de las instalaciones enel area de recepciony
despacho que ejecutan los procesos enel traslado de las unidades wvehiculares, permitieron que se
logre un mejor desarrollo y control de calidad de estos procesos para poder brindar el acabado
optimo de los pedidos de las unidades vehiculares.

3. La descripcion adecuada y necesaria de las tareas en la implementacion de las fases de Kaizen,
de tal manera, las tareas en la gestion de los eventos de Scrum, establecieron beneficios en el area,
ya que suscitaron que los pedidos de las unidades vehiculares aumentaran y sean de mejor calidad,
dado que se asignaron las responsabilidades al personal de manera mas acorde a sus actividades
propias, y derivo que se agilizaran los procesos en el area de recepcion y despacho.

4. Se observa que el impacto causado en la mejora de los procesos en el traslado de las unidades
vehiculares en el area de recepcion y despacho en la empresa Derco ha sido favorable, porque
dentro de los beneficio para el area se tiene que, hubieron menores retrasos para cumplir a tiempo
los pedidos solicitados por los clientes, esto indujo a percibir mayores ingresos monetarios para
el area y la empresa trabajando en un area establecida con mayor organizacion y estandares
establecidos para los procesos de sus actividades.

5. Esta mejora establecida en los procesos que realiza el area de recepcion y despacho, permite
conjuntamente que la empresa Derco se mantenga en buen performance dentro del mercado
automotriz, pudiendo innovar sus procesos de modo que le sigan brindando la calidad en la

composicién de sus unidades vehiculares.
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RECOMENDACIONES

Al considerar las conclusiones derivadas del estudio, se emitenlas siguientes recomendaciones:

e La importancia de la implementacion y gestion de estas metodologias Kaizen y Scrum
respectivamente permitieron establecer un plan de mejora a los procesos, se recomienda
dar seguimiento constante y realizar una retroalimentacion al plan de mejora establecido
enel area de recepcion y despacho para poder mantener la calidad de sus procesos.

e Complementar otras metodologias de mejora de procesos con el plan realizado actualmente
en el area de recepcion y despacho, y definir si hay mejores alcances en la calidad de los
procesos Y si se logra el cumplimiento de los objetivos y obtener la satisfaccion de los
clientes.

e El areadebe contar un buen sistema de informacién, lacual contenga los datos actualizados
de la produccién y eficiencia diaria, e ir aumentando la productividad, controlar y mejorar
la calidad en el traslado de los pedidos de las unidades vehiculares.

e Brindar un manual de bolsillo al personal, que les sirva como apoyo en momentos oportunos
conteniendo informacion en forma puntual y precisa.

e Aplicar el plan de mejoraen las diferentes areas de laempresa para afianzar globalmente
la calidad de todas sus actividades en pos de mantener en apogeo gradual a la empresa

Derco Peru en el mercado automotriz.
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Anexos 0 Apéndices

FROBLEMA GENERAL

OBJETIVD GENMERAL

Anexo 01.

OBJETIVD
GEMERAL

YARIAELE
DEPENDIENTE

DIMEMNSION

INDICADDRES

JCamo la metodologia de mejora
continua Kaizen gestionada por la
metodologi a Scrum impacta en la
mejora de los procesos en el traslado
de las unidade s wehiculares en el irea
de recepcion y despacho en la
empresa Derco Perd?

Determinar el impacto de la
metodologi a Kaizen gesticnada por la
metodologia Scrum como herramisnta
en la mejora de las proce=sos en el
traslado de las unidades vehiculares en
la pre - entrega en el area de recepcian
yde=zpacho.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

SCdmo determinar las actividades de
la implementacidn de la metadalogia
Kaizen y las actividades en la gestidn
de la metodologia Scrum para la
mejora de los procesos en el traslado
de las unidade = vehiculares en 2l area
de recepcidn y despacho en la
empresa Derco Perl?

Determinar las actividades de la
implementacidn de la metodalogia
Kaizen y las actividade s en la gestidn
de la metodologia Scrum para la
mejora de los procesos en el traslado
de las unidades vehiculares en 2l Grea
de recepcidny despacho en la empresa
Derco Feri.

SCdmo caracterizar las actividades
definidas en laimplementacion de |a
metodologia Kaizen y las actividades
definidas en la gestidn Scrum para la
mejora de los procesos en el traslado
de las unidade s wehiculares en el irea
de recepcion y despacho en la
empresa Derco Perd?

De=cribir las actividade=s definidas enla
implementacian de la metodologia
Kaizen y la=s actividade= definidas enla
gestidn de la metodologia Sorum para
la mejora de lo= procesos en el
traslado de las unidades wehiculares
en el drea de recepcion y despacho en
la empresa Derco Ferd.

LCamo determinar el impacto de las
actividades realizada= en la
implementacidn de la metodologia
Kaizeny de las actividade = realizada=
en la gestidn de la metodalagi a Serum
en la mejora de los procesos en el
traslado de laz unidade=s vehiculares
en el drea de recepcidn y despacho en
la empresa Derco Perl?

Determinar el impacto de las
actividades= realizada= en la
implementacidn de la metodologia
Kaizen y de la= actividades=s realizadas
en la gestidn de la metadolagi a Serum
en la mejora de los procesos en el
trazlado de las unidade=s wvehiculares en
el drea de recepcidn y despacho enla
empresa Derco Perd.

Determinar el
impacto de la
metodalogia
K aizen gestionada
por la
metodologia
Scrumen la
mejora de lo=
procesos en el
traslado de las
unidades
wehiculares en el
Areade recepoicn
ydespacho enla
empresa Oerco
Feri.

Frocesos en el
rraslado de las
unidades wehiculares

del area de recepcidny

dezpacho
denominado

Fecepcidn

Wehiculos programados

wehiculos lavados

wehiculos detallados

Wehiculos en tratamientos

Wehiculos listos

"Furukawa® dela Despacha wehiculos mowilizados
empresa Derco Perd. Wehiculos despachados
YARIABLES
INDEPENDIENTE DIMEMSION INOICADORES

Fetodologia Kaizen

SEIRI [clasificar]

Determinar los elementos innecesaricos.

Ordenar los elementos seleccionados.

Feduccidn de necesidades de espacio.

SEITOM [ordenar]

Organizar el lugar donde se da el proceso.

FAlenor nece=sidad de controle=s de stack y
produccion.

SEISO [limpiar]

Fealizar una limpieza o inspeccian
periodicamente.

SEIKETSU

Fieglamentar normas.
[mantener]
SHITSUKE Estandarizacion de normas.
[di=sciplinal

Compromi=o con la mejora continua.

vARIAELE INTERYI

MMIERMTE

LComo poder realizar las actividades
de gestidn para que respalden el plan
de mejora implementada para los
procesos del frea de recepcidny
despacho?

Fiealizar las actividades de gestidn que
respalden en plan de mejora
implementada para los procesos del
area de recepcicon y despacho

Fo tiene hipdtesis

Fletodologia SCTRUR

Froduct Backlog

Lista de recursas.

Sprint Backlog

Seleccionar los recursos por prioridades.

Sprint Flanning
Festing

Enfocar el progecio.

Sprint Feuiew

Determinar el avance del proyecto.

Sprint
Fetrospective

Fiewizar los objetivos obtenidos.

Matriz de Consistencia
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DIAGRAMA DE GANTT

°

Medo

Anexo 02.

11 abnil 21 junio UL septiembre 11 noviembdre

» Nombre de tares v Duracsén « Comienzo v Fin v | 0302 1403 1304 [H5 2706 010G 05090 1010 1411 1942

1 | CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION - GESTION 182dias  jue 10/03/16  vie 18/11/16 =
2 # ACTIVIDADES DE KAIZEN - SCRUM 182dias  jue 10/03/16  vie 18/11/16 [—
3 4 Sprint Planning Meeting 102dias  jue10/03/16  vie 29/07/16 ] ‘

: Planificacién del Sprint de Seiri 21 dias jue 10/03/16  jue 07/04/16

s =@ Planificacion del Sprint de Seiton 21 dias vie 08/04/16  vie 06/05/16 =

6 =8 Planificacion del Sprint de Seiso 21 dias lun 09/05/16  lun 06/06/16 =

7 = Planificacion del Sprint de Seiketsu 20 cias mar 07/06/16  lun 04/07/16 i==3

8 | Planificacion del Sprint de Shitsuke 19dias  mar05/07/16  vie 29/07/16 r=1

8 « Product Backlog - Sprint Backlog 63 dias lun 15/08/16  mié 09/11/16

10 | + Requerimientos de Seiri 21dias  lun15/08/16  |sab10/09/16 ~|

—
—

bt e
oW N

[
w

—
o

7 |
18 |

AR I IAANS N

>

Determinar los elementos innecesarios
Ordenar los elementos seleccionados
Reduccidén de necesidades de espacio

+ Requerimientos de Seiton 15 dias lun 12/09/16  vie 30/09/16
Organizar el lugar donde se da el proceso
Menor necesidad de controles de stock y
produccién

4 Requerimientos de Seiso 7 dias sdb01/10/16  sdb08/10/16
Realizar una limpieza o inspeccion
periddicamente

4 Requerimientos de Seiketsu 16 dias lun 10/10/16  dom 30/10/16
Implantar normas

+ Requerimientos de Shitsuke 8 dias lun 31/10/16  mié 09/11/16
Estandarizacion de normas
Compromiso con la mejora continua

Reunidn donde se muestra un avance claro
de la mejora de procesos

« Sprint Retrospective 3 dias mié 16/03/16  vie 18/03/16

Determinar las posibles mejoras para
aumentar la calidad del proceso

Cronograma de Actividades
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Anexo 03.

Anexo 03,

ESTUDIO SOBRE LA MEJORA DE PROCESOS EN EL TRASIADO DE UNIDADES
VEHICULARES EN EL AREA DE RECEPCION Y DESPACHO EN DERCO PERI

EEI presente cuestionario tiene por objetivo conocer su opinion acerca sobre la mejorar de
proceso de traslado de unidades vehiculares en el area de recepeton y despacho en la empresa
Derco Peri, tales como Programacion de pedidos, el tiempo en que se demoran en entregar los
pedidos, con que unidad tienen frecuentemente problemas, causas por la cual no se entreparon
los vehiculos. Fsta encuesta es anonima. Los resultados de esta iny estigacton permutiran al arca

identificar las causas y situaciones que puedan mejorar el proceso de traslado
Lea atentamente instrucciones

e Iista encuesta costa de 05 preguntas. Lea atentamente cada una de ellas, revise las
opetones, elija la alternativa que mas le identifique

o  Marque la alternativa seleccionada con una linea oblicua (/). Si se equivoca o desea
corregir su respuesta, marque con una (x) la alternativa que desca climinar y seleccione

la opeion,
DATOS GENERALEN

EDAD:
4 Menos de 18 aitos
b 19-25 aios
J 26-30as
d 31-35 aios

e 36-amas

GENERO
; Masculino

b. Femenino

Cuestionario de Medicion del Area de Recepcion y Despacho
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PREGUNTAS

. iCon qué frecuencia ingresa Ia programacion de pedidos?

a. Por horas
}{- Diariamente
€. Semanal

d. Quincenal

€. Mensual a mas

2. ¢Generalmente en cuanto tiempo son entregados cada pedido de Ia programaciéon?

a. 1dia

J- 2a5dias
C. 6al0dias
d. 11a15dias
e. 16 a mas

3. (Cuidnto tiempo se demora la elaboracién de un pedido en la eémpresa considerando los procesos
requeribles?
a. 1-3 horas
f. 3-5 horas

C. 6-8 horas

4. (;Cuiles Ia causa frecuente de demora para su despacho?
a.  Accesorios
)f. Retraso vehicular (Almacén )
c. Pintura
d. Programacion

e. Accidente vehicular

S.  (H horario de trabajo es controlado?

Nunca

A veces

Ocasionalmente

Casi siempre MAaveicio ALARCON q: LDZQS
Siempre DNT : 2) 3—?—‘ Ll?—-

A& o W

@

Cuestionario de Medicion del Area de Recepcion y Despacho.
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Anexo 04,

Anexo 04,

Evaluacién del Gemba

Categoria

lem
€nto [ 1] 2] 34 Comentarios

Seiri ST
Istinguir 1o necesario_y lo que no es

(Clasificar)

an  sido eliminados todos los
lementos innecesarios. X

Stan todos los articulos restantes
Orrectamente arreglados y en coordinaciones
€guras

S zonas de trabajo son lo suficientemente
Impias y ordenadas.

Eos elementos innecesarios estan siendo
lmacenados con sus respectivas tarjetas y
bajo buenas practicas de control.

Exjs_te un procedimiento para disponer de los
elementos innecesarios

X[ X | X | X

Seiton n lugar para cada elemento

Ordenar :
( ) Existe un lugar especifico para todo,

marcado visualmente y bajo las normas de
buenas practicas de control.

Se encuentra todo elemento en su lugar
especifico. ,

Son los estandares y limites faciles de
reconocer.

X [ X]| X

Se vuelven a colocar los elementos en su
lugar después de usarlas. X
Es facil reconocer el lugar para cada elemento.

Seiso impiezas y buscando métodos para mantenerlo limpio.

(Limpiar)  [Son las areas de trabajo limpias, y se usan X

limpiadores apropiados.

[as herramientas € implementos de trabajo se
mantienen en buenas condiciones y limpias. X

Es facil distinguir los materiales de limpieza X

[.as medidas de limpieza utilizadas son X
inviolables

[as medidas de limpieza y horarios son x
visibles facilmente.

CheckList Gemba
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E'I begn
Seike o
{ Manterer)

—

Elementn

— Evalusciin del Cembs

I 17574 Comentarien

Mantener v monilorcar 183 primeras

512 by la infommacion necesana en
Torma visible

Fie respein consisteniemente 1odos los
pitandnras

Fatin asignadas v visihles las
waponsabilidades de lempueza

Bis4fin los oampamimicples de
pesperdicios vicios v limpias

SAEEIE

Mo estin los comensfores de peodyctos
enconingie dinscte con el pisa

Shitsu ke
 Disciplina)

Apcgarse @ las reglas

Los trzhipoadares obsgrvan los
procedimientes, estindares de segundad

Esni siende o orpanizacidn, ¢l arden v Bp
limpeeza negularments observada

x| X

Il el peermonal == invedocm enoel pitido
Imacennmicntn

s obaerveds |55 reglas de sepundsd v
Frmpae i

4 basura y despesdicios estan bicn
ocalizados v ordemades.

> X

Checklasg Gemba

CheckList Gemba
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Anexo 05

FLarjeta Verde del elemento:Basura en ¢l drea

Nombre del Articulo: Basura en el

area.

CATEGORIA

FECHA:

27/09/2016

TARJETA VERDE
N" 01

ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
INSTRUMENTAL DE MEDICION
MATERIA PRIMA

PRODUCTO TERMINADO
EQUIPO DE OFICINA

LIBRERIA Y PAPELERIA
AUTOMOTRIZ

LIMPIEZA O PESTICIDAS
COMIDAS

o@uouvswn -

_16C—A[IZKEIONf Areri{deAreccbcléh;y-deép<acho

CANTIDAD: De S a 10.

'UNIDAD DE MEDIDA: Kilogramos (Kg)

RAZON

1. NO SE NECESITAN
2. DEFECTUOSO

3. NO SE NECESITA PRONTO
4. MATERIAL DE DESPERDICIO
5. USO DESCONOCIDO
® CONTAMINANTES
7. OTROS

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE

VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

EXPLOSIVO

: ELABORADO POR :

Montes Quispe Ingrid Lucero = Galvan Rivas José Luis

FORMA DE DESECHO

D
2
3,

4.
B
6.

TIRAR

VENDER

MOVER AREAS DE
TARJETA ROJA

MOVER A OTRO ALMACEN
REGRESAR PROVEEDOR
OTROS

" FECHA DE DESECHO

| 05/10/2016

—————

OBSERVACIONES

se realizé de manera ordenada la evaluacién del drea y se
determind limpiar el derrame de combustible a corto plazo en

forma cooperativa. E
/ |

FIRMA AUTORIZADA ;
!

!

|

INSPECCJON PDI

PP LA AR A Maesansaneeaes
.

M ENDIA ¥V
%cﬁn‘éo £ GANICO POF

e L p——— et e =

Tarjeta de Evaluacion en el Area de Recepcion y Despacho (Basura en el 4rea)
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Tarjeta Roja del elemento: Envases de comida

TARJETA ROJA
Nombre del Articulo: Envases de N° 02
Comida
CATEGORIA 1. ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
2. INSTRUMENTAL DE MEDICION
3. MATERIA PRIMA
4. PRODUCTO TERMINADO
5. EQUIPO DE OFICINA
6. LIBRERIA Y PAPELERIA
7. AUTOMOTRIZ
8. LIMPIEZA O PESTICIDAS
® comipas
FECHA: 27/09/2016 | LOCALIZACION: Area de recepcion y despacho
CANTIDAD: S0 | UNIDAD DE MEDIDA: Unidades
NO SE NECESITAN
RAZON

1

2. DEFECTUOSO

3. NO SE NECESITA PRONTO
4. MATERIAL DE DESPERDICIO
5. USO DESCONOCIDO
(®) CONTAMINANTES
%

1
|
1
|
|
\
|
|
‘ OTROS

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE
D VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

X
D EXPLOSIVO

ELABORADO POR: Montes Quispe Ingrid Lucero — Galvan Rivas José Luis

FORMA DE DESECHO OBSERVACIONES
@ TIRAR ; .
9. VENDER Se realizo de manera ordenada |a evaluacion del area y se
10. MOVER AREAS DE determind limpiar el derrame de combustible a corto plazo en
TARJETA ROJA forma cooperativa.

11. MOVER A OTRO ALMACEN
12. REGRESAR PROVEEDOR
13. OTROS

| FECHA DE DESECHO

07 /10/2016

Tarjeta de Evaluacion en el Area de Recepcion y Despacho (Envases de comida)
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Tarjeta azul del elemento: Guantes rotos

TARJETA AZUL

Naombre del Articulo: Guantes
m‘l

N* 03

CATEGORIA

ACCESORIOS ¥ HERRAMIENTAS
- INSTRUMENTAL DE MEDICION
3. MATERIA PRIMA
PRODUCTO TERMINADO
EQUIP0 DE OFICINA
LUSRERIA Y PAPELERIA
AUTOMOTRIZ

LIMPIEZA O PESTICIDAS
COMIDAS

R

FECHA" 210372016

T LOCAUZACION. Area de recepsidn y despacha

CANTIDAD: 20

_ UNIDAD DE MEDIDA: Unidaces

RAZON

1. NOSENECESTAN
DEFECTLOSC

NO SE NECESITA PRONTO
MATTRIAL CE DESPERDICIO
USO CESCONCQIRG
CONTAMINANTES

QTROS

w

!

oD

B VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

j EXPLOSIVO

| CONSIDERACIONES ESPECIALES DE AIMALENAIE

ELABORADD FOR :

Montes Quspn Ingrid Lutero — Galvan Rivas José Lus

FORMA DE DESECHO
TIRAR
9, VENDER
10. MOVER AREAS OE
TARJETA ROIA
11. MOVER A OTRO ALMACEN
12. REGRESAR PROVEEDOR
13, OTROS

TECHA DE DESECHO

06/10/2016

DASERVACIONES

5o realizd de manera ordenada la evaluacidn del drea y se
dotermind limpiar el deirame e combustible 3 corto plazo en

forma cooperativa.

T FIRMA AUTORIZADA
INSPL

sraserrrny
EDGAR
TN

Tarjeta de Evaluacion en

el Area de Recepcion y Despacho (Guantes rotos)
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ta de Evaluacion en el Area de Recepcion y Despacho (Papeles innecesarios)




INSTRUMENTAL DE MEDICION
MATERIA PRIMA
4. PRODUCTO TERMINADO
EQUIPO DE OFICINA
UIBRERIA Y PAPELERIA

. AUTOMOTRIZ

@) UMPIEZA O PESTICIDAS
9. COMIDAS

N

FECHA:  27/09/2016

LOCALIZACION: Area de recepcitn y despacho

CANTIDAD: De 5a 10

UNIDAD DE MEDIDA: Unidades.

RAZON

1. NO SE NECESITAN

2. DEFECTUOSO

3. NOSE NECESITA PRONTO

@ MATERIAL DE DESPERDICIO
. LSO DESCONOCIDO

6. CONTAMINANTES

7. OTROS

FRAGIL

EXPLOSIVO

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAJE
ﬁ VERIFICACION ESPECIAL

ELABORADO POR :  Montes Quispe Ingrid Lucero = Galvan Rivas José Luls

OBSERVACIONES

FORMA DE DESECHO
RAR
? 1\I'ENDEI o realizé de manera ordenada la evalvacidn del drea y se
3: MOVER AREAS DE determind limpiar @ derrame de combustible a corto plazo en
TARJETA ROJA forma cooperativa.
4. MOVERAQTRO ALMACEN
i 5. REGRESAR PROVEEDOR
' 6. OTROS
FIRMA AUTO oL:
R B

Tarjeta de Evaluacion en el Area de Recepcion y Despacho (Baldes innecesario)

174




Tarjeta verde del elemento:Cajas de cartén en desuso

TARJETA VERDE
Nombre del Articulo: Cajos de N 06

cartdn en desuso
CATEGORIA

ACCESORIOS ¥ HERRAMIENTAS
INSTRUMENTAL OF MEDICION
MATERIA PRIMA

PROOUCTO TERMINADOD
EQUIPO DE OFICINA

LIBRERIA Y PAPELERLA
AUTOMOTRIZ

LIMPIEZA O PESTICIDAS
COMIDAS

weuo(@swe e

FECHA:  27/09/2016 LOCALIZACION: Area de recepcion y despacho

|
P —
!
|
s

NTIDAD: 1000 UNIDAD DE MEDIDA: Unidades.
1 NOSE NECESITAN
4 QLFECTUOSO
@ NO SE NECESITA PRONTO
4
5.
G
-

MATERIAL DE DESPERRICIO
USO DESCONOCIDD
CONTAMINANTES

OTROS

|
|

i

" Y

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE ALMACENAIE |
VERIFICACION ESFECIAL .

FRAGIL

EXPLOSIVG

ELABORADO POR ;  Mantes Quispe Ingrid Lucero — Galvdn Rives José Luis i

FORMA DE DESECHO OBSERVACIONES |
1. TIRAR
2. VENDER Sa realizé de manera o¢denada la evaluacidn del drea y wa
3, MOVER AREAS DE determing limpiar el derrame de combustible a corta plazo en
TARJETA ROIA forma cooperaliva,

@ MOVER A OTAO ALMACEN
5. REGRESAR PROVEEDCA

6. OTROS //
|

FECHA DE DESECHO FIRMA AUTORIZADA

08/10/2016 "ERGAR [ FFE

Ul

Tarjeta de Evaluacion en el Area de Recepcion y Despacho (Cajas de carton de uso)
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- - . .
del elemento:Bolsas plisticas de empagues de accesorios o |

TARJETA AZUL
Nombre del Articulo: Bolsas No7

plasticas de empaques de
accesorlos
CATEGORIA

L ACCESORIOS ¥ HERRAMIENTAS
2. INSTRUMENTAL DE MEDICION
3. MATERIA PRIMA

4. PAOOUCTO TERMINADO

S EQUIPO DE OFICINA

6. LIBRERIA Y PAPELERIA

@ AUTOMOTRIZ

8. LIMPIEZA O PESTICIDAS

S, COMIDAS

FECHA:  27/09/2016 LOCAUZACION: Area de recepeidn y despacho

CANTIDAD: De 40DJ a 5000 UNIDAD DE MEDIDA: Unidades.

1. NOSE NECESITAN
RAZON 1, DEFECTUOSO

@ NO SE NECESITA PRONTOD
1. MATERIAL DE DESPERDICIO
5. USO DESCONQCIDD
6
7

CONTAMINANTES
OTROS

CONSIDERACIONES ESPECIALES DE AUMACENAIE
VERIFICACION ESPECIAL

FRAGIL

EXPLOSIVO

e —

ELABORADO POR :  Monles Quisee Ingric Lucero —Galvan Rivas Jose Luis

FORMA DE DESECHO OBSERVACIONES

S So real 20 de maneta ordenada la evaluacién del drea y 5

5 VENDEQJ\RE&S DE dotermind limpiar el derrame de combustible a corie plazo en

% :'AA%TIET'?A ROJA forma coaperaliva,

@ MOVER ACTRO ALMACEN

G AEGRESAR PROVEEDOR

6. OTROS -

| e e S— -
= 1A AUTORIZADA [

FECHA DE DESECHO FIRN tss
08/10/2016 ‘ ' ‘

Tarjeta de Evaluacion en el area Recepcion y despacho (Bolsas plasticas de empaques de
accesorios)
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Tarjeta verde del elemento:Derrame de combustible.

TARJETA VERDE

Noembre del Articulo. Derrame de
combustible,

N* 08

CATEGORIA

ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS
INSTRUMENTAL DE MEDICION

MATERIA PRIMA
PRODUCTO TERMINADO
FQUIPO DE OFICINA
LIBRERIA Y PAPELERIA
AUTOMOTRIZ

LIMPIEZA © PESTICIDAS
COMIDAS

cx@oraswmnn

———

FECHA:  27/09/2016

’ LO’.‘AU{A:I:N Area de recepeion v despacho

CANTIDAD 20

| UNIDAD DE MEQICA. Litros

RAZCN

NO SE NECESITAN
REFECTUSSO
NCSENECESITA PACNTO
MATERIAL DE CESFERDICIC
JSC DESCONOLIDG
CONTAMINENTES

OTE08

@ e

|
CONSIDERACIONES ESPECIALZS CF ALNATENAJE

VERIFICACION E57eC Al

Faasl

FXPLOS VD

ELAZORALD POCR

FORMA DE DESZOHO
L. TIRAR

@ VENDLEA

3. MOVER AREAS UL
TARIETA RKOLA

REGAFSAR PROVEZDUK
QTROS

o ke

TFECHA DE DESECHD

08/10/2016

Mantes Guisp

MOVER & OTHU A MALEN

feand Lueare = Galyan Rvas losé iy s

ARSERVACIONES

5o realizd de maness orderata L eva uacidn del rea v se
dotermind hmpiat el degame de combustib'e a corto plaze en

farma coaperativa

'

FRMA AJTORIZADA

"SPECCION Fo

Rt e LTI e

)
"‘%!Au?- :

Tarjeta de Evaluacion en el Area de Recepcion y Despacho (Derrame de combustible)
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NOMEBEE I08A A FECHA DE FECHA DE

DEL SUPEREVISAR EMISION SUPERVISIO
EMFLEAD N
Zoma de PDI
Edzar Busndia [.Pru:-cesu?-.d:a 0710418 10710:18
Varzz: mspeccion)
Edgar Buendm Vargay Zoma de lavade 07/10:16 1070716
Edgzar Buendm Vargay Zoma de detallade 071016 110718

Zona de despache

Edzar Buendm Varzaj i wridad 0710418 1170714
Edzar Buendn Varzad Zowa de pmtura 07104148 120718
Edzar Buendm Varzgad Zona de almacsn 07 10:16 120716
Edzar Buendn Vargzay Zowma de racepeion 0710414 130718
Edgar Busnd Varzay o0 & 0710116 14/07/16
combustiolz
Foma del Encarzado del Comsé de Lopieza Frmz del Encargado ;m].'e-:b: Eaizan

INSPEGCION 1o

EDGA
TECN !lg '

I

Rol de inspecciones de limpieza
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