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RESUMEN
La presente investigacion, desarrollada bajo la modalidad de tesis, se realiz6 con el objetivo
de implementar el Método Just In Time para mejorar la productividad en el area de almacén

del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.

En la parte introductoria de la investigacion se presenta la problematica correspondiente al
problema de la empresa con respecto a la baja productividad del almacén. Se presentan
investigaciones en el ambito internacional y nacional relacionadas al uso de la herramienta
Just In Time y la productividad, las teorias relacionadas a la investigacion, seguido de las
justificaciones de estudio; y por ultimo, se exhiben los problemas, hipétesis y objetivos tanto

generales como especificos.

En la parte metodoldgica, se explica que la presente investigacion pertenece a un estudio de
tipo aplicado con enfoque cuantitativo; presenta un nivel explicativo, debido a que pretende
determinar las causas y los efectos de implementar el Método Just In Time en la
productividad del area de almacén de la empresa. Ademas, presenta un disefio experimental
del subtipo cuasi experimental. En este capitulo también se incluye la matriz de
operacionalizacion de las variables, y se detallan la poblacién y muestra, que en este caso se
tomaron los pedidos de repuestos despachados al area de mantenimiento en un periodo de
60 dias, medidos antes y después de la implementacion del JIT. Luego, en la situacion actual,
se muestra informacion de la empresa, la composicién organizacional, las actividades que
forman parte del proceso de despacho de productos y el pre test. Posteriormente, se precisa
la propuesta de mejora y el cronograma de implementacion de la misma, para proseguir con
los detalles de la implementacion del Just In Time y de las herramientas utilizadas, como lo
son el cumplimiento de las 6rdenes de compra a tiempo, perteneciente al aprovisionamiento
JIT, y la exactitud de inventario para fortalecer la confiabilidad del inventario realizado,
incluyendo a su vez el sistema Kanban, para luego realizar la medicion del post test.
Finalmente, se realiza el analisis econémico financiero, donde se obtuvo un VAN de
S/.25,348.87 y una TIR de 110.23%.

Finalmente, los resultados obtenidos en la investigacion constataron que la productividad
del area de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A. se increment6 en un
95.79% gracias a la implementacion del Meétodo Just In Time, aceptando la hipdtesis de

investigacion con una significancia de la prueba de 0.000, lo cual comprueba que la

Xiv



implementacion del Método Just In Time si mejora la productividad en el area de almacén
del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.
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ABSTRACT
The present research, developed under the thesis modality, was carried out with the objective
of implementing the Just In Time Method to improve productivity in the warehouse area of

the Futuro Express Business Consortium S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.

In the introductory part of the research, the problem corresponding to the company's problem
with respect to the low productivity of the warehouse is presented. Research is presented in
the international and national scope related to the use of the Just In Time tool and
productivity, the theories related to research, followed by the study justifications; and finally,
the problems, hypothesis and objectives, both general and specific, are exhibited.

In the methodological part, it is explained that the present investigation belongs to a study
of applied type with a quantitative approach; It presents an explanatory level, because it aims
to determine the causes and effects of implementing the Just In Time Method in the
productivity of the company's warehouse area. In addition, it presents an experimental design
of the quasi-experimental subtype. This chapter also includes the operationalization matrix
of the variables, and details the population and sample, which in this case took orders for
spare parts dispatched to the maintenance area in a period of 60 days, measured before and
after the implementation of JIT. Then, in the current situation, it shows information about
the company, the organizational composition, the activities that are part of the process of
product dispatch and the pre-test. Subsequently, the improvement proposal and the
implementation schedule of the same are required, to continue with the details of the
implementation of Just In Time and the tools used, such as compliance with purchase orders
on time, belonging to the JIT procurement, and the accuracy of inventory to strengthen the
reliability of the inventory made, including the Kanban system, to then perform the post test
measurement. Finally, the economic and financial analysis is carried out, where a NPV of
S/.25,348.87 and an IRR of 110.23% was obtained.

Finally, the results obtained in the investigation showed that the productivity of the
warehouse area of the Futuro Express S.A. was increased by 95.79% thanks to the
implementation of the Just In Time Method, accepting the research hypothesis with a test
significance of 0.000, which proves that the implementation of the Just In Time Method does
improve productivity in the warehouse area of the Consorcio Empresarial Futuro Express
S.A
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1. INTRODUCCION



1.1 Realidad problemética

Ambito internacional:

En la actualidad, es comin que se denote en las organizaciones una fuerte presion al
momento de identificar y obtener distinciones y/o ventajas con respecto a empresas
competidoras, enfocado principalmente en la mejora continua de los procesos de logistica
en las empresas, es decir, la manera en que se adquieren los productos o materias primas, y

la manera en que estos son enviados a los clientes.

Dentro de Latinoamérica se tiene mucho por mejorar con respecto a los costos logisticos, ya
que estos son elevados. Ademas, los almacenes en esta parte del mundo no presentan una
adecuada infraestructura y manera de trabajo, lo que representa un riesgo para las
organizaciones (Revista de Logistica.com, 2016). De acuerdo a dicho articulo, existen paises
de Latinoamérica y en el mundo que poseen problemas en cuanto a su logistica,
predominando entre ellos el proceso de abastecimiento, donde las empresas tienen
dificultades en encontrar proveedores que se adeclen a los procesos productivos y/o de

servicios de una organizacion.

Ambito nacional:

El crecimiento econdmico del Peru tiene como consecuencia que las organizaciones
peruanas hagan frente a nuevos desafios, principalmente en el campo de almacenamiento y
distribucidn. La rapida atencion de los pedidos se perfila como un arduo objetivo a alcanzar
para las compafiias nacionales, como es en el caso de las microempresas peruanas, las cuales

se encuentran en pleno crecimiento, y a pesar de ello, no logran elevar su productividad.

La economia peruana forma parte de las economias emergentes, es por ello que, con el pasar
de los afios, se topa con nuevos obstaculos que impiden o retrasan su continuo desarrollo en
el ambito empresarial. Dos ejemplos representativos de dichos obstaculos son el suministro
de energia y las capacidades logisticas, las cuales se van creando con el pasar del tiempo
(Comercio, 2015).



Figura 1. Productividad total de factores por sectores econémicos
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Fuente: Encuesta Nacional de Empresas, 2015

De acuerdo a la Figura 1, la productividad en el sector transporte y almacenamiento se
encuentra a puntos minimos de la media de la productividad, esto debido a que aun existen
empresas que no han sido capaces de desarrollar herramientas de mejora enfocadas en un
mejor abastecimiento de productos, insumos o productos en procesos, ademas de los retrasos
que se generan por la demora en los procesos de despacho. Para afrontar esta problematica
es muy importante implementar nuevas metodologias de trabajo que permitan a las empresas
mejorar sus procesos productivos, y en el caso de los almacenes, mejorar los tiempos de

entrega de los productos y asi poder satisfacer a los clientes.

Dentro del mundo de los negocios, es comun observar la constante rivalidad que existe entre
empresas que se desempefian en un mismo rubro al captar la mayor atencién de los clientes.
Ante esta eventualidad, dichas empresas deben plantear distintas alternativas estratégicas

para buscar la manera de sobresalir por encima de sus demas competidores.

Ambito local:

Un problema considerable que repercute directamente al desarrollo y posicionamiento de
muchas organizaciones de transporte publico, en especial a las empresas emergentes, es la
baja productividad enfocada en el deficiente manejo de los recursos, es decir, en la manera

en que los materiales, herramientas y repuestos son almacenados y distribuidos hacia las



demas areas que los requieren, exclusivamente al area de mantenimiento que es la principal

encargada de optimizar la operatividad de la flota de buses.

Una de las empresas de transporte que se encuentra en etapa de consolidacion es el Consorcio
Empresarial Futuro Express S.A., que brinda servicios de transporte a través de la linea del
Corredor Morado, perteneciente a los corredores complementarios de la Municipalidad
Metropolitana de Lima. Esta linea transita por el distrito de San Juan de Lurigancho a través
de 3 rutas: Ruta 404 y Ruta 405, que llega al Cercado de Lima pasando por la Av. Abancay
finalizando en Plaza Grau y Plaza Bolognesi respectivamente, y la Ruta 412, que pasa por
el distrito del Rimac hasta llegar a su destino en la Av. Tacna. Si bien es cierto no ha pasado
mucho tiempo desde la insercion del corredor morado, proyecto lanzado en el afio 2016,
Futuro Express ha sido el consorcio que ha tenido un mejor desempefio con referencia a los
otros 3 consorcios que conforman dicho corredor (Nueva Alternativa, Expreso Proceres
Internacional y Santa Catalina).

A pesar de que la empresa tenga un buen desempefio y un crecimiento considerable, Futuro
Express no ha podido cumplir el objetivo de consolidar sus servicios debido a que, como
toda empresa de transportes, debe enfrentar una serie de problemas que se presentan de
imprevisto en el funcionamiento de la flota de buses, ademas de la correccidn de siniestros.
En tal caso, el principal problema que enfrenta la empresa se da en la demora de entrega de
materiales, repuestos y herramientas al area de mantenimiento y de operaciones, lo que
retrasa el proceso de correccion de desperfectos en la atencion de los buses, provocando que
se pierdan servicios, y por ende, genere pérdidas monetarias hacia la misma, ademas del

descontento de los usuarios con la linea de transporte.



Figura 2. Indicador de la baja productividad en almacén del Consorcio
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Fuente: Elaboracion propia

En el gréafico anterior se muestra la problemaética de la baja productividad del area de
almacén, evidenciando caidas que representan los pedidos que no fueron atendidos
completamente por el area de almacén, representando a su vez los retrasos existentes en el

despacho de repuestos.

Para poder identificar y evidenciar las causas que originan la baja productividad del area de
almacén del Consorcio Futuro Express, se recurri6 al uso del Diagrama de Ishikawa, en el
cual se emplearon las 6M: Mano de obra, Materiales, Medicion, Medio Ambiente, Métodos

y Magquinaria, los cuales se muestran a continuacion:



Figura 3. Diagrama de Ishikawa de baja productividad
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A traves de la aplicacion del Diagrama de Ishikawa, se pudieron determinar las causas de la

baja productividad en el area de almacén, clasificadas en las siguientes categorias:

>

Mano de obra: Dentro de esta categoria se consideran la ausencia de capacitacion
del personal, ya que las personas relacionadas al area evidencian no tener mucha
experiencia en logistica; y por otro lado se considerd el insuficiente personal en
almacén, debido a que solo se tienen a 3 personas en el area: el jefe de almacén, el
encargado del area y el asistente de almacén, quienes se encargan del abastecimiento,
control y despacho de los diferentes repuestos.

Materiales: En esta categoria se consideraron la carencia de herramientas a
mecanicos, quienes no cuentan con las herramientas necesarias para atender las fallas
que se presentan dia a dia en la flota de buses; el inadecuado almacenamiento de
repuestos, ya que los repuestos se almacenan solo en cajas sin utilizar una
codificacion o ubicacién correspondiente; el uso de repuestos alternativos, ya que
hay veces en que no existe la suficiente cantidad de dinero suficiente para realizar la
compra de repuestos originales o no se cuenta con los proveedores adecuados para
encontrar dichos insumos; y por Gltimo la pérdida de repuestos, ya que no se lleva
una adecuada supervision de las unidades.

Medicion: En la cual se considera el ineficiente control de inventario de repuestos,
con el que muchas veces se tiene que realizar un reproceso, ya que se tiene que revisar
el inventario digital y el inventario fisico Ilevado por no registrar todas las entradas
y salidas en el area.

Medio ambiente: Se consideran los espacios reducidos en almacén, debido a que
existe una considerable cantidad de repuestos almacenados sin un orden especifico,
y los insuficientes organizadores, ya que los insumos son almacenados en cajas por
no contar con andamios o estantes donde llevar a cabo la clasificacion.

Meétodos: Donde de encuentran los retrasos en abastecimiento de repuestos y los
retrasos en entrega de repuestos a Mantenimiento, debido a que el proceso de
abastecimiento, ubicacion y despacho de repuestos cuenta con actividades
innecesarias que no permiten una rapida atencion de los pedidos solicitados. Ademas,
se tiene la ausencia de formatos de reportes y sin ellos no se lleva un control adecuado
de los repuestos gue se entregan al area de Mantenimiento ni a qué encargado se le

hizo dicha entrega.



» Maquinaria: Aqui se encuentran las herramientas deterioradas, ya que con el tiempo
y su constante uso para la atencion de fallas no se puede realizar un buen trabajo.

A continuacion, se procedera a realizar la matriz de correlacion luego de obtener las causas
del problema en el Diagrama de Ishikawa (causa-efecto). La matriz de correlacion sera el
encargado de indicar si existe relacion entre las causas y el problema de la baja productividad

en almacén.

Tabla 1. Definicion de las causas de la matriz de correlacion

Causas que originan la baja productividad en almacén
Ausencia de capacitacion al personal

Insuficiente personal en almacén

Pérdida de repuestos

Carencia de herramientas a mecanicos

Inadecuado almacenamiento de repuestos

Uso de repuestos alternativos

Ineficiente control de inventario de repuestos
Espacios reducidos en almacén

Insuficientes organizadores

Retrasos en abastecimiento de repuestos

Retrasos en entrega de repuestos a Mantenimiento
Ausencia de formatos de reportes

Herramientas deterioradas

W 00 N & U1l B W N -

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion en la Tabla 1, se detalla la matriz de correlacion de las causas de la baja
productividad en el area de almacén identificadas en el Diagrama de Ishikawa, donde se
asigno el numero 1 en caso exista relacion entre las causas involucradas, o el nimero 0 en

caso no exista ninguna relacion entre dichas causas.



Tabla 2. Matriz de correlacion

Causas que originan [a baja productividad en almacén (1 Q 3 ¢ 6 6 O (9 C10 CiI C12 C13 PUNTAE PONDERADO

{8 Ausencia de capacitacion al personal I A A O O O I I Y 8
/M Insuficiente personal en almacén 0 Lo optf1y0(0f 5 6%
I Pérdida de repuestos 11 O O A A | I 11%
88 Carencia de herramientas a mecanicos 000 O O O O &%
] Inadecuado almacenamiento de repuestos 1{0f(1(0 I A O O I I Y 8
9 Uso de repuestos altemnativos 11111 07]0 PO 01100 b T
/| Ineficiente control de inventario de repuestos 11ttt I T O O O I 13%
] Espacios reducidos en almacén 0|00 0[L1[0]!1 (A O I Y %
‘M Insuficientes organizadores T A A I 0(1]0f{0] 5 6%
{118 Retrasos en abastecimiento de repuestos Tprprpoptptrprqpo0qo 11(0 8 10%
{8 Retrasos en entrega de repuestos a Mantenimiento T O A I O O O I O A A 111 1 14%
{8 Ausencia de formatos de reportes o[ L{ofofop1y0j0 0] 5§ 6%
1k M Herramientas deterioradas 0| 0[O0 2{0fO0j0]0(0

Fuente: Elaboracion propia



De acuerdo a la matriz de correlacion mostrada en la Tabla 2, se pudo identificar las causas
que presentan una mayor relacion con respecto a las demas son los retrasos en entrega de
repuestos al &rea de mantenimiento, con 12 puntos, considerada la causa més influyente,
seguido del ineficiente control de inventario de repuestos, con 11 puntos, la pérdida de
repuestos con 9 puntos y los retrasos en abastecimiento de repuestos con 8 puntos,

principales causas que contribuyen a que el area de almacén registre una baja productividad.

Anélisis del diagrama de Pareto

A través de la siguiente tabla de frecuencias, se detallan las principales causas de la baja
productividad en el area de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A,
ordenadas de manera decreciente de acuerdo a las puntuaciones obtenidas en la matriz de

correlacion.

Tabla 3. Principales causas de la baja productividad en el area de almacén

Causasque originan labaia productividad en almacén
Retrasos en entrega de re puestos aMantenimiento 12
Ineficiente control de inventario de repuestos 11
Pérdidade repuestos 9
Retrasos en abastecimiento de repuestos 8
Ausenciade capadtadon al personal 7
Inadecuado almacznamientode repuestos 7

b

5

14.29% | 14.29%

Uso de repuestosalternativos

Insuficiente personal en amacén
Insuficientes organizadores
Ausenciade formatos de reportes

RIBIE (S |8 KB

5.95% | 89.2%

BB d A

Espados reduddos en almacén 4.76% | 94.05%

Carenda de herramientas a mecanicos 357 | 97.62%

6 EN Herramientas deterioradas 138% | 100.00%
100%

Fuente: Elaboracion propia

Los datos obtenidos en la Tabla 3, se pueden ver reflejados en el siguiente Diagrama de
Pareto, el cual facilitara la identificacion del 80% de causas que originan el problema de la
baja productividad en almacén.
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Figura 4. Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia

Entre las causas que presentan mayor relevancia en cuanto a la baja productividad en el area
de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., segun la Figura 4, se puede
encontrar en primer lugar los retrasos en entrega de repuestos a Mantenimiento con un
porcentaje de 14.29%, considerado como la causa principal, ya que existen actividades
innecesarias que retrasan la atencién de los pedidos al area solicitante, en este caso,
mantenimiento. A continuacion se pueden observar causas que también son relevantes, como
por ejemplo el ineficiente control de inventario de repuestos (13.10%), la pérdida de
repuestos (10.71%), los retrasos en abastecimiento de repuestos (9.52%), la ausencia de
capacitacioén al personal (8.33%), el inadecuado almacenamiento de repuestos (8.33%), el
uso de repuestos alternativos (7.14%) y el insuficiente personal en almacén (5.95%)., todas
ellas pertenecientes al 80% de las causas que generan la baja productividad en almacén, por

lo que se recomienda aplicar una herramienta que solucione estos problemas en su mayoria.

11



A continuacion, se realizd una estratificacion por areas de las causas identificadas
anteriormente con la finalidad de determinar las areas que se encuentran involucradas dichas

causas.

Tabla 4. Estratificacion de las causas por areas

Causas que originan la baja productividad FRECUENCIA
Retrasos en entrega de repuestos a Mantenimiento 12
Ineficiente control de inventario de repuestos
Pérdida de repuestos
Retrasos en abastecimiento de repuestos
Ausencia de capacitacion al personal
Inadecuado almacenamiento de repuestos
Uso de repuestos alternativos
Insuficiente personal en almacén
Insuficientes organizadores
Ausencia de formatos de reportes
Espacios reducidos en almacén
Carencia de herramientas a mecanicos
Herramientas deterioradas

—_—
—_—

ALMACEN

MANTENIMIENTO

NS ol Aol OO| N |1 |OO WO

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 5. Puntuacion de estratificacion de las causas por areas

ESTRATO FRECUENCIATOTAL| % TOTAL
Almacén 79 94.05%
Mantenimiento 5 5.95%

84 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 4, se puede observar la clasificacién de las causas identificadas en dos areas:
almacén y mantenimiento. Después de haber realizado esta clasificacion, se paso a realizar
un andlisis cuantitativo como se puede evidenciar en la Tabla 5, donde se determino que el
94.05% de las causas identificadas se desarrollan en el &rea de almacén y el 5.95% en

mantenimiento.
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Figura 5. Diagrama de estratificacion

Estratificacion

79

80
70
60
50
40
30

5
20
10

Almacén Mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 5, se puede observar de manera grafica las causas que presentan una mayor
puntuacion de acuerdo al area donde son llevadas a cabo. De esta manera, se deduce que el
area de almacén obtuvo un puntaje de 79 con respecto a la frecuencia, mientras que el area

de mantenimiento solo obtuvo un puntaje de 5 con respecto a la frecuencia misma.

Tabla 6. Alternativas de solucion

Criterios
Alternativas Solucinala  Costode Facilidadde Tiempode  Total
problematica  aplicacion aplicacion aplicacion

Gestion de inventarios
Gestion de almacenes
Just In Time

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 6, se puede observar la puntuacion otorgada a las 3 alternativas de solucion al
problema de la baja productividad en el area de almacén. En dicha tabla se evidencia que la
aplicacion del Just In Time se plantea como la mejor alternativa con una puntuacion de 8,

debido a que en la categoria “solucion a la problematica” obtuvo 2 puntos debido a que su
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implementacion se encargaria de solucionar la mayoria de problemas identificados, tales
como los retrasos presentados en los procesos de atencion de pedidos y abastecimiento de
repuestos. En la categoria “costo de aplicacion”, obtuvo un puntaje de 2 ya que su
implementacion no generaria muchos gastos con respecto a las otras dos propuestas por
enfocarse mayormente en un cambio de cultura funcional, requiriendo mayormente
capacitaciones al personal. Dentro de la categoria “facilidad de aplicacion™ se otorgd un
puntaje de 2 gracias a que las herramientas que se utilizaran para la aplicacion son accesibles
para el personal involucrado, luego de asistir a las capacitaciones. En la categoria “tiempo
de aplicacion” se otorgd un puntaje de 2 ya que no se tarda mucho tiempo en poder ejecutar

la aplicacién de sus herramientas con respecto a las otras 2 alternativas planteadas.

1.2 Trabajos previos

1.2.1 Ambito Nacional
SERRANO, Williams. Implementacion de la Filosofia Just In Time para mejorar la
productividad del almacén del servicio de transporte en la empresa Galaga S.A.C. Tesis
(Titulo de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, 2017. EIl proyecto de
investigacién tuvo como objetivo mejorar la productividad del almacén del servicio de
transporte implementando la Filosofia Just In Time con el uso de la herramienta Exactitud
de inventario, la cual reduce el nimero de existencias de diferencia entre el inventario
real con respecto al digital. Esta mejora se logré a través del orden y control de recursos
que se tenian en almacén, asi como buscar el “stock cero” trabajando con los materiales
que se tenian en inventario y evitando hacer compras demas. Ante ello, se obtuvo como
conclusion que la implementacion del Just In Time a través de la herramienta ERI mejord
la productividad, la cual, antes de la implementacion, registraba valores entre 27% y 47%,
mientras que después de dicha implementacion se obtuvieron valores entre 62% y 76%.
Siendo una investigacion de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, presentando un

alcance explicativo y un disefio cuasi experimental.

TELLO, Nelly. Implementacion del Lean Manufacturing para mejorar la productividad
en el area de almacén de la empresa Repuestos Rosales. Tesis (Titulo de Ingeniera
Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, 2016. Este proyecto de investigacion tuvo

como finalidad mejorar la productividad de la empresa Repuestos Rosales
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implementando el método Lean Manufacturing, utilizando entre sus herramientas las 5S,
Just In Time y Estandarizacion. De esta manera, se logro establecer un ambiente 6ptimo
y organizado para reducir tiempos y costos a lo largo del sistema de produccion de
carteras. En conclusion, se determind que la implementacion de las 5S, JIT y
Estandarizacion, pertenecientes a Lean Manufacturing, permitieron mejorar la eficiencia
y eficacia en un 8% (Antes: 86% - Después: 94%). A su vez, la productividad incremento
en un 14% (Antes: 74% - Después: 88%). Siendo una investigacién de tipo aplicada, de
enfoque cuantitativo, presentando un alcance descriptivo-explicativo y un disefio cuasi

experimental.

VIGO, Fiorellay ASTOCAZA, Reyna. Andlisis y mejora de procesos en el almacén de
una empresa de repuestos automotrices empleando Manufactura Esbelta. Tesis (Titulo de
Ingenieria Industrial). Lima: Pontificia Universidad Catdlica del Peru, 2013. El presente
proyecto de investigacion tuvo como finalidad mejorar los procesos de abastecimiento y
picking de un almacén de repuestos automotrices mediante la aplicacion de la
Manufactura Esbelta, empleando entre sus herramientas el Just In Time, las 5S vy el
Mantenimiento Productivo Total (TPM). En lo que respecta al Just In Time, se tomé como
una de las herramientas el enfoque de aprovisionamiento JIT, el cual permitié que los
productos sean entregados a tiempo, en donde, ademas, se lograron reducir los tiempos
en los procesos de abastecimiento, picking y distribucion disminuyendo el
desplazamiento de los operarios en los recorridos de un proceso a otro, a través de una
redistribucion que permitio el ahorro de horas-hombre. Gracias a la aplicacién de estas
herramientas, se logré mejorar la eficacia de los pedidos en un 53.14% En conclusién, la
aplicacion de Just In Time en el almacén de repuestos automotrices permitié generar un
ahorro anual de S/.526.40 con respecto al costo de horas-hombre. Siendo una
investigacion de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, con un alcance explicativo y un

disefio experimental.

PALOMINO, Miguel. Aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing en el almacén
de una empresa de transportes. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia
Universidad Catdlica del Per(, 2012. Este proyecto de investigacidn tiene como objetivo
mejorar la eficiencia de almacén de una empresa de transporte publico, aplicando las

herramientas de Just In Time y SMED pertenecientes a Lean Manufacturing. Para la
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aplicacion de Just In Time, se tomo en cuenta la confiabilidad de la exactitud de inventario
y la implementacion del Sistema Kanban para solucionar el problema de los retrasos en
las entregas de repuestos tanto del almacén como por parte de los proveedores
estableciendo una relacion benéfica entre cliente-proveedor. Como conclusion, se obtuvo
que la aplicacion del Just In Time generd un ahorro anual de 425 horas-hombre (80%) y
un aumento en la productividad de 64.87% con respecto al tiempo de atencion de pedidos,
significando a su vez un ahorro anual de S/.5908. Siendo una investigaciéon de tipo
aplicada, de enfoque cuantitativo, con un alcance explicativo y de disefio experimental.

FLORES, Miguel. Propuesta de implementacion de la Filosofia Just In Time para el
almacén de una planta de repuestos para autos Volkswagen. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial). Lima: Pontifica Universidad Catolica del Perl, 2013. Este proyecto tuvo
como finalidad mejorar la productividad del éarea de almacén a través de la
implementacién de la filosofia JIT a través de la aplicacion del Kanban. En ese sentido,
el modelo Kanban hace referencia a una herramienta adecuada para controlar la
planificacion y control de la produccion y la distribucion de materiales, pero esta funciona
obligatoriamente con un sistema informético. Gracias a la implementacién de dicho
sistema, se podria aumentar la productividad de atencion de pedidos en un 45.12%,
mejorando los tiempos de abastecimiento de materiales y busqueda de repuestos, los
cuales seran utilizados para una diversa flota de autos Volkswagen. Siendo una
investigacion de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, presentando un alcance

explicativo y un disefio cuasi experimental.

1.2.2 Ambito Internacional
SANMARTIN, Edison y SOLIS, Edwin. Propuesta de disefio de la Metodologia Justo A
Tiempo (JIT) en el area de almacén de la empresa Novo. Tesis (Titulo de Ingenieria
Comercial). Ecuador: Universidad de Cuenca, 2014-2015. Este proyecto de investigacion
tuvo como objetivo proponer mejoras a los problemas encontrados en el proceso de
almacenamiento aplicando la Metodologia Justo a Tiempo. Para ello, se disefié un plan
de control de repuestos y administracion de inventarios de repuestos basado en dicha
metodologia, con el que se busca eliminar actividades innecesarias que no generan valor
en el proceso de abastecimiento y distribucion de repuestos orientados a la industria

automotriz, tomando los registros de ventas de meses anteriores para abastecerse con los
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materiales necesarios para los prondsticos de ventas para los meses siguientes. En este
sentido, la productividad aumento en un 26.55% gracias a una mayor atencion de pedidos
por tener los repuestos en las cantidades solicitadas. Siendo una investigacion de tipo
aplicada, de enfoque cuantitativo, con un alcance explicativo y un disefio cuasi

experimental.

BAUTISTA, Juan; BAUTISTA, Alejandro y ROSAS, Salvador. Metodologia para la
implementacién de la Manufactura Esbelta en los procesos productivos para la mejora
continua. Tesis (Titulo de Ingeniero Mecanico). México: Instituto Politécnico Nacional,
2010. El presente proyecto de investigacion tuvo como finalidad eliminar los desperdicios
presentes en los procesos productivos y aprovechar los recursos disponibles al maximo a
través de la implementacion de la Manufactura Esbelta. Entre las herramientas que se
incluyeron en la implementacion se encontré el Just In Time, con el que se busca
fundamentalmente atacar los problemas fundamentales, eliminar los desperdicios y
simplificar el proceso de produccién, eliminando drasticamente las actividades y
procedimientos que no agreguen valor al producto o la entrega del mismo. Siendo una
investigacion de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, con un alcance explicativo y un

disefio cuasi experimental.

LINO, Douglas. Disefio de un sistema de administracion de inventarios colaborativos
basado en la filosofia Justo A Tiempo para una industria logistica. Tesis (Titulo de
Ingeniero Industrial). Guayaquil: Escuela Superior Politécnica del Litoral. 2007. El
presente proyecto de investigacion tuvo como objetivo mejorar la eficiencia en la
administracion de inventarios disefiando un sistema de administracion basado en la
filosofia Justo A Tiempo. Para ello, se detectaron cudles fueron los procesos que
demandan mayor importancia en la empresa Refrex, siendo esta la produccion de
cocinillas, a la que decidié darle priorizacion. Luego de ello, se hizo un analisis de los
materiales que mayor necesidad demandaba la produccion de dichas cocinillas y una
proyeccion de la cantidad que se iba a requerir durante un determinado tiempo, con la
finalidad de mantener contacto directo con los proveedores al momento de su
requerimiento. En todo proceso, se busca priorizar la calidad del producto para asi evitar

cualquier desperfecto en él y un posible reproceso. Siendo una investigacion de tipo
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aplicada, de enfoque cuantitativo, con un alcance explicativo y un disefio cuasi

experimental.

MONTIEL. Andlisis y propuesta de mejora del proceso de almacenamiento de repuestos
utilizando la metodologia JIT. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Meéxico:
Universidad Iberoamericana, 2014. El presente proyecto tuvo como finalidad evidenciar,
a través de un caso practico, los conceptos bésicos utilizados en la filosofia Toyota;
también busca mostrar las barreras a las que debemos enfrentar, iniciando por nosotros
mismos, para empezar a entenderla y adoptarla, y cdmo después de ver lo simple que es
queremos complicarla porque no puede ser tan simple. Se habla de la forma en la que se
lleva a cabo un taller JIT (metodologia utilizada en la manufactura esbelta para resolver
problemas y de mercado, y lo que es peor, resulta en un desgate tanto fisico como
emocional entre los empleados de la compafiia por las fricciones que a esto conlleva. En
otras palabras, buscan resultados a corto plazo sacrificando los resultados a largo. Siendo
una investigacion de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, con un alcance explicativo y

un disefio cuasi experimental.

PERALTA, Eladio y ROCHA, Adriana. Propuesta de implementacion del modelo de
gestion Lean Manufacturing en la empresa Ajover S.A. Tesis (Titulo de Ciencias
Econdmicas). Colombia: Universidad de Cartagena, 2015. El presente proyecto de
investigacion tiene como finalidad mejorar la competitividad de la empresa Ajover S.A.
a través de la implementacion de la gestion Lean Manufacturing. En este sentido, se
disefiaron un conjunto de estrategias buscando la mejora en los procesos de la cadena de
valor que afectan directamente a la produccion de calidad a la primera. A su vez, a través
de las herramientas de dicho método, se proyecta a eliminar o reducir en su maxima
expresion los desperdicios que aparecen durante el recorrido de la fabricacion de
productos de poliestireno, para garantizar la fluidez de su proceso y un gran nivel de
eficiencia en sus actividades. Siendo una investigacion de tipo aplicada, de enfoque

cuantitativo, con un alcance explicativo y un disefio cuasi experimental.
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1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1 JustIn Time

El Just In Time es un método perteneciente a la filosofia industrial Ilamada Lean
Manufacturing, la cual, segin TEJEDA (2011, p. 282) viene a ser un sistema integrado
socio-tecnologico que busca la mejora continua de los procesos, teniendo como objetivo
primordial la eliminacion de desperdicios o actividades que no agregan valor al producto
desde el punto de vista del cliente. Al erradicar despilfarros, la calidad incrementa mientras

que los tiempos y costos de produccion se reducen en poco tiempo.

Segin ARNDT (2005, p. 2), el método Justo a Tiempo responde al concepto de una filosofia
industrial que béasicamente establece adquirir o fabricar los productos estrictamente
necesarios, en el momento preciso y en las cantidades requeridas.

El Just In Time hace referencia a un método racional de produccion que elimina los
elementos innecesarios con el objetivo principal de incrementar el beneficio a través de la
reduccion de costos. Su idea basica se centra en producir lo que se necesita, en el momento
adecuado y en la cantidad requerida en cada fase del proceso de fabricacion (DOMINGUEZ,
DOMINGUEZ y TORRES, 2016, p. 13).

Déandole un enfoque a la aplicacion de esta herramienta en el &mbito de los servicios, DE
LA ENCARNACION (2004) explica que el Just In Time permite lograr la maxima agilidad
en las actividades subsecuentes para que el producto esté a tiempo y en perfecto estado en
los puntos de venta, es decir, siendo fundamental en toda politica de distribucion. Asimismo,
afirma que es un sistema de la produccion y del control de inventario que va de la mano con
un préactico proceso para ejecutar los pedidos, en el que se busca mantener la minima
cantidad de productos en stock y de disponer de los mismos en el momento exacto en que
deban formar parte de la produccion (p. 191).

Por su parte, OHNO (1991, p. 30) argumenta que entre los problemas que debe enfrentar la
metodologia justo a tiempo se encuentran: la variacion en la prevision, errores en la
documentacién administrativa, productos defectuosos, trabajos repetitivos, problemas con el
equipo, absentismo, etc. La aparicion de uno de estos problemas al inicio del proceso traera
como consecuencia errores en el producto final, deteniendo y/o modificando la cadena de

produccion.
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1.3.1.1 Objetivos del Just In Time
De acuerdo a ANAYA (2015, p. 126), la filosofia Just In Time persigue los siguientes

objetivos fundamentales:

a) Atacar los problemas fundamentales
Es imprescindible identificar los problemas existentes en una empresa y enfrentarlos para
resolverlos directamente, buscando las soluciones mas favorables para el correcto

funcionamiento de los procesos en la misma.

b) Eliminar despilfarros

Este objetivo se basa en erradicar todo aquel proceso o actividad que no afiada valor al
producto desde el punto de vista del cliente. Dentro de estos procedimientos se tienen por
ejemplo las inspecciones y los controles de calidad. Por tal motivo, el enfoque JIT pretende
eliminar los procesos de inspecciones a través de dos fundamentos:

- Haciéndolo bien a la primera.

- Conseguir que el operario tome responsabilidad de controlar el proceso, ejecutando

medidas correctivas necesarias.

Para lograr este objetivo es primordial contar con la colaboracién de la plantilla de trabajo e
inculcar en ellos la lucha continua por eliminar dicho tipo de actividades llegando a reducir
costos, mejorar la calidad, reducir los plazos de fabricacion o adquisiciéon de productos e

incrementar el nivel de servicio a los clientes.

c) Busqueda de la simplicidad

El Just In Time hace énfasis en establecer enfoques simples a lo largo de la gestion de la
fabricacion, con lo que se lograré una gestion més eficaz. Aqui se busca eliminar las rutas
complejas o actividades que se consideren innecesarias, como es el caso de ciertas

actividades de documentacion.
d) Control de procesos

Se basa en establecer sistemas de control que se encargaran de informar cambios, cuellos de

botella e inconvenientes para poder tomar medidas correctivas.
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e) Establecer sistemas para identificar problemas
Los sistemas elaborados con la implementacion del JIT deben buscar la manera de accionar

algun tipo de aviso cuando se detecte un problema.

1.3.1.2 La produccion JAT

La filosofia Just In Time (Justo A Tiempo) tiene como principal objetivo reducir o eliminar
la mayoria de desperdicios posibles en las actividades que desarrolla una empresa, como lo
son las actividades de compras, fabricacion, distribucion y actividades de apoyo o
administrativas en un negocio manufacturero. Para ello se toma en cuenta tres componentes
fundamentales: flujo, calidad e intervencion de los empleados. Asimismo, se toma en cuenta
que para poder obtener una produccion orientada a la Filosofia JIT se debe reducir o eliminar
todo tipo de desperdicio a lo largo del proceso productivo, es decir, fortalecer las actividades

que afaden valor al producto para el cliente. (HAY, 2002, p.8).

Tabla 7. Oportunidades del JAT

Oportunidades del JAT Viagnitud e mejoramiento
(Yo)

Reduccion en tiempo de produccion 83-02
Aumento de productividad

Mano de obra directa 5-50
Indirecta’salarial 21-60
Reduccion en costo de calidad 26-63
Reduccion en precios de material comprado 6-45
Reduccion de inventarios

Mlateriales comprados 35-73
Obra en proceso 70-89
Productos terminados 0-20
FReduccion tiempo de alistamiento 75-94
Reduccion de espacios 39-80

Fuente: HAY, Edward. Justo a tiempo (2002, p. 18)

21



1.3.1.3 Los cinco ceros

El concepto de los cinco ceros hace mayor énfasis en la finalidad de erradicar toda fuente de
despilfarro. Para ello, NUNEZ, GUITART y BARAZA (2014) detallan a continuacion
dichos puntos esenciales:

1)

2)

Cero defectos: se pretende asegurar la calidad a partir del disefio del producto y
durante todo el proceso de fabricacion, con el objetivo de suprimir costos
innecesarios de reproceso, devolucion de productos, servicio post-venta, etc.,
asociados a la mala calidad. A su vez, se busca que los proveedores brinden calidad
al 100% en las piezas suministradas y la deteccidn de dichas fallas en dichas piezas
antes de que pase a la siguiente etapa del proceso.

Cero inventarios: se busca mantener la minima cantidad posible de existencia de
stocks, ya que esta es considerada como la principal fuente de despilfarro como se
puede apreciar en la Figura 6. En ella se observa que al tener un nivel de agua
(volumen de stocks) elevado, el barco (empresa) navegara sin problemas, pero no se
apreciaran las rocas bajo el agua (problemas escondidos bajo el nivel de inventarios).
La Unica manera de visualizar dichos problemas se dara reduciendo el volumen de

inventarios, los cuales seran identificados y posteriormente tratados y solucionados.
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3)

4)

5)

Figura 6. Analogia Empresa - Barco

Defectos

Falta de
capacidad
productiva

Nivel
de stocks

| Errbnea

Averias

Fuente: NUNEZ, GUITART y BARAZA, Direccion de Operaciones. Decisiones tacticas y
estratégicas. (2014).

Cero averias: consiste en eliminar cualquier posible retraso de los equipos a través
de programaciones de mantenimiento, haciendo que estos pasen el maximo tiempo
disponible y sin averias.

Cero retrasos: consiste en buscar realizar los pedidos “justo a tiempo”, es decir,
cumplir con las fechas establecidas de entrega. De esta manera, se eliminan los
despilfarros de tiempos de espera, preparaciones y transito.

Cero papeles: se busca eliminar cualquier documentacion que incluya papeleo,

haciendo uso de la transmision electronica de los datos solicitados.
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1.3.1.4 Fases de implementacién

Figura 7. Fases de implementacion del JIT

3era Fase:

Puesta en

marcha del
plan

Fuente: Elaboracion propia

lera Fase: Definir el por qué

Segun HAY (2002), en esta fase la empresa tiene la funcion de especificar la razon por la
cual embarca este proceso, es decir, teniendo una vision de como es que se proyecta a
mejorar su funcionamiento con la implementacion de dicho método. Ademas, propone 2
fases dentro de ella. La primera es la concientizacion, en donde hace hincapié de las visiones
que posee la directiva en cuanto a la vision del proceso fisico, vision del clima organizacional
y la vision del mercado. La segunda es la estrategia, en donde, después de realizar el estudio,
propone estrategias especificas de produccion y crecimiento para incrementar su

participacion en el mercado.

2da Fase: Creacion de la estructura

Al momento en que ya estan establecidas la vision y la estrategia, se empieza a darle forma
a la organizacion con el fin de que 4 protagonistas tomen papeles fundamentales: el comité
directivo, un facilitador, los grupos encargados de proyectos y los jefes de grupos de

proyectos.
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3era Fase: Puesta en marcha del plan

Esta fase, al mismo tiempo, involucra tres pasos:

o Proyecto piloto e implantacion proyecto por proyecto.

o Educacion: ampliacién de los conocimientos acerca del JAT y aprovechamiento de
los resultados obtenidos mediante los proyectos piloto.

° Institucionalizacion.

1.3.1.5 Los siete elementos de la Filosofia JAT
Figura 8. La filosofia JIT

Eliminacion del desperdicio

Intervencion de
loxs empleados

Carga fabril
uniforme

Tiempo de
alistamiento
reducido

Operadonas
coincidentas

Sisterna de halar
[operaciones
eslabonadas - Kanban)

Compras 14T

Fuente: HAY, Edward. Justo a tiempo (2002, p. 18)
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1.3.1.5.1 Filosofia JAT

Segun HAY (2003) la Filosofia JAT hace referencia a poner bajo control el proceso
productivo y a mantener dicho control con el objetivo de ejecutar el primer plan sin tener la
necesidad de crear uno nuevo. Ademas, asegura que con la implantacion de esta herramienta
se pretende eliminar todo tipo de desperdicio a lo largo del proceso de produccién, eso quiere

decir desde las compras hasta la distribucion.

1.3.1.5.2 Flujo

En este elemento se debe tener muy en cuenta el flujo del proceso, es decir, conocer la
secuencia de procedimientos con sus respectivas actividades que se deben cumplir para
efectuar los objetivos eficazmente, priorizando entre ellos el equilibrio y la sincronizacion
entre las areas que intervienen a lo largo del proceso, ademas de mantener la calidad del

producto en primera instancia.

1.3.1.5.3 Carga fabril uniforme

Mas importante que desarrollar la rapidez en el flujo es mantener el equilibrio en la secuencia
de procesos, ya que de esta manera se eliminan los tiempos muertos entre un proceso y otro
y se conserva el ritmo de produccion. Segin HAY (2003), la carga fabril uniforme involucra
dos ideas: el tiempo de ciclo, que se refiere al ritmo de produccion, y la carga nivelada,

haciendo referencia a la frecuencia de produccion (p. 33).

1.3.1.5.4 Operaciones coincidentes

De acuerdo con HAY (2003, p. 75), en este elemento se precisa la importancia de relacionar
el ordenamiento fisico, la disposicion y la localizacion tanto de las maquinas como de los
elementos que pertenecen a un mismo proceso, estableciendo limites en la organizacion de
los mismos con la finalidad de reducir el tiempo de fabricacion y desplazamiento del

producto para seguir la secuencia del proceso.
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1.3.1.5.5 Tiempo de alistamiento reducido

Un requisito indispensable en la produccion JAT es la agilizacion del tiempo de alistamiento
de las maquinas. La preparacion de las maquinas juega un rol importante en el proceso de
produccion debido a que permite erradicar los tiempos muertos de espera del producto y de
los operarios. Es fundamental responder a las tres reglas béasicas: ¢Qué se esta haciendo?;

¢por qué se esta haciendo?, y ¢quién lo esta haciendo?

1.3.1.5.6 Sistema de halar

También conocido como sistema pull o Kanban. Segun CUATRECASAS (2012), el kanban
es un sistema que se basa en transmitir rdenes de produccion al igual que 6rdenes de recojo
de materiales y productos de los proveedores y lineas de produccion correspondientes dentro
de un proceso productivo, en la clase, cantidad y momento que precisan (p. 202). Mediante
este sistema se pretende extraer un producto o material requerido y jalar toda la linea de
produccion o de obtencion de materiales, teniendo que reponerlo a lo largo de todo el

proceso.

1.3.1.5.7 Compras JAT

El proceso de compras de materiales para el abastecimiento de una linea de produccion y/o
de servicios tiene una gran influencia con respecto a los egresos de la empresa, debido a que
involucra una cantidad considerable de gastos si una empresa no tiene una cantidad
proyectada de materiales y no conoce a los proveedores directos con los que tiene que
negociar para la obtencién de dichos materiales. Este elemento busca eliminar los
despilfarros mediante la busqueda de calidad a través de proveedores que vendan calidad, es
decir, que puedan suministrar los productos que se requieren sin tener que realizar

inspecciones de llegada.

En este sentido, es importante resaltar que para poder tener como resultado un
aprovisionamiento JIT en almacén, se deben cumplir con las fechas establecidas de las

ordenes de compra, con el fin de que garantizar el abastecimiento de productos a tiempo.

Ordenes de compra a tiempo (und)

Cumplimiento de 6rdenes de compra = —
Ordenes de compra programadas (und)
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1.3.1.6 Kanban

Segun CUATRECASAS (2012), el kanban es un sistema que se basa en transmitir 6rdenes
de produccién al igual que Ordenes de recepcion de materiales y productos de los
proveedores y lineas de produccion correspondientes dentro de un proceso productivo, en la

clase, cantidad y momento que precisan (p. 202).

Ademas, PLATAS y CERVANTES (2014, p. 264) explican que la tarjeta Kanban tiene la
finalidad de satisfacer las necesidades de manufactura y las necesidades del proveedor del

material o insumo. Esta tarjeta debe presentar el siguiente contenido:

e Numero de parte del componente y su descripcién

e Nombre/Numero del producto

e Cantidad requerida

e Tipo de manejo de material requerido

e Lugar de almacenamiento: area, pasillo, nivel

e Punto de reorden

e Secuencia de ensamble/Produccién del producto

Figura 9. Tarjeta Kanban
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Fuente: MONDEN, Yasuhiro. El Just In Time en Toyota, 1996, p. 41.

1.3.1.6.1 Tipos de Kanban

De acuerdo con CABRERA (2014, p. 121), los tipos de kanban se pueden generalizar en:

Kanban de produccion: Transmite la orden al proceso anterior con el fin de que produzca las

partes correspondientes.
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- Kanban produccion normal: Aquella que contiene la orden de produccion.

- Kanban urgente: Realizado en presencia de escasez de algun elemento.

- Kanban de emergencia: Se emite cuando existe algun inconveniente inusitado. Estos
pueden ser causados por defectos en el elemento, averias en los equipos, etc.

- Kanban de proveedor: Utilizado en caso de que exista una distancia considerable entre

la planta y el proveedor. Es indispensable tomar en cuenta el plazo de transporte.

Kanban de transporte o retiro: Se utiliza al momento de trasladar un producto con la
finalidad de autorizar el desplazamiento de partes de un centro de trabajo a otro. Identifica
el numero de partes y el nivel de revision. Ademas, se debe especificar el tamarfio de lote

del proceso y evidenciar el nombre del proceso precedente y ubicacion.

Kanban de sefializacion: Utilizado dentro del Kanban de produccion, a pesar de que su
uso sea no generalizado. Tiene como objetivo detallar mediante pictogramas, hojas de
control del proceso que ayuden a mejorar el actuar del trabajador (ficha técnica). En

algunos casos se emplea cuando el material estard expuesto a altas temperaturas.

Figura 10. Funcionamiento del sistema Kanban
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Fuente: CABRERA, Rafael. Manual de Lean Manufacturing: TPS Americanizado, 2014, p. 122.

1.3.1.6.2 Fases de implementacion del Kanban
Segun PLATAS y CERVANTES (2014, p. 264), el Kanban se implementa en cuatro fases:
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Fase 1:
Inculcar los principios del Kanban y sus beneficios en su uso a todo el personal.
Fase 2:

Implementar Kanban en los componentes que presenten mayor dificultad en su manufactura

y hacer énfasis en los problemas mas minuciosos. El personal sigue siendo entrenado.
Fase 3:

Implementar Kanban en los demés componentes. En esta fase, el personal ya conoce los
beneficios del uso del Kanban, por lo que se toman en cuenta las ideas y opiniones de los
mismos debido a que poseen un mayor conocimiento sobre el sistema. Es fundamental

informarles cuando se implementara en su area.
Fase 4:

Consiste en la revision del sistema Kanban. En otras palabras, se deben inspeccionar los
puntos y niveles de reorden. Ademas, para su correcto funcionamiento, se toman en cuenta

que:

¢ Ningln trabajo debe realizarse fuera de secuencia.
e Si se presenta algin inconveniente, se deberd notificar de inmediato al supervisor

encargado.

1.3.1.7 Confiabilidad

Segun AIKEN (citado en OCHOA, 1998) refiere que la confiabilidad es el grado en el cual
un instrumento de medicion psicologica mide algo en forma consistente. Un instrumento
confiable, esta relativamente libre de errores de medicion, de forma que los resultados que
consiguen los sujetos en el instrumento son similares en valor numérico a sus calificaciones

reales.

1.3.1.7.1 Exactitud de inventario
El siguiente indicador tiene por objeto controlar la confiabilidad de la mercancia que se
encuentra almacenada, se obtiene dividiendo el niimero de articulos fisicos sobre el niUmero

de articulos en el sistema, es decir, la cantidad de componentes que se llevan de forma digital.
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Se medird mediante un registro Kardex que sea elaborado donde se utilizaran los datos del

casillero ingreso y existencia. Para su célculo, se utiliza la siguiente formula:

Numero de articulos fisicos

El x100%

Numero de articulos en el sistema

MIGUEZ y BASTOS (2006, p. 15) argumentan que es indispensable que un sistema de
inventario presente registros exactos en su composicion, ya que sin la exactitud, la alta
direccién de una organizacion no podran tomar decisiones acertadas con respecto a
emisiones de drdenes, programacion de envios y abastecimiento de productos. Para que
dicha exactitud sea la correcta, debe existir un riguroso control de entradas y salidas de los
materiales, los cuales nos permitan conocer los productos que se encuentran en almacén para

Su posterior uso.

1.3.2 Productividad

SCHROEDER (2009, p. 533) explica que la productividad hace referencia a la relacion
existente entre los insumos y los productos finales de un determinado proceso productivo, el
cual normalmente se calcula como el cociente de la produccién entre los insumos o
materiales utilizados. Ademas, sostiene que la productividad mejora al registrar mayor
produccién con los mismos insumos, al igual que obtener la misma produccion con la menor

cantidad de insumos.

Asimismo, segin PROKOPENKO (1989, p. 3) define a la productividad como el cociente
obtenido de la division entre la produccion resultante de un sistema de fabricacion o servicios
y los insumos usados para su obtencion, en donde se debe priorizar la utilizacion eficiente
de recursos. En otras palabras, se tendra una mayor productividad si se produce mas de lo
estimado con una cantidad de recursos establecida, o se obtiene una produccion mayor tanto

en calidad como en volumen, a partir del uso de los mismos insumos.

GUTIERREZ (2010, p. 21) explica que es comun desglosar la productividad en dos
componentes, como lo son eficiencia y eficacia. EI primero corresponde a la relacion entre
el objetivo o resultado obtenido y los insumos utilizados. ElI segundo concepto hace
referencia al nivel en que se desarrollan las actividades planeadas y se logran los resultados

planteados.
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Productividad = Eficiencia x Eficacia

1.3.3 Eficacia

GEORGE y ALVAREZ (2005, p.155) sostiene que la eficacia es el grado en que se logran
los objetivos propuestos por la empresa u organizacion. Ademéas, MEDINA (2005, p. 83)
explica que la eficacia refleja el nivel en el que se alcanzan las metas trazadas de produccion

y/o entrega de bienes y servicios.

1.3.4 Eficiencia

FERRANDEZ (2002, p. 327) afirma que la eficiencia es la relacion que existe entre los
objetivos logrados y el costo de dicho logro que produce en recursos (humanos, materiales,
etc.). Esto quiere decir que si se logran los objetivos pero el coste es elevado, la eficiencia
es baja; caso contrario, si el coste es bajo y con ello se alcanzan varios objetivos planificados,
la eficiencia es alta. Para FLEITMAN (2007, p. 98) la eficiencia viene a ser la medicion de
los esfuerzos necesarios para conseguir el logro de los objetivos. Se consideran elementos
influyentes el costo, el tiempo, el uso adecuado de factores materiales y humanos y cumplir

con la calidad propuesta.

1.4 Justificacion del estudio

1.4.1 Justificacion técnica

Segin BERNAL (2006, p. 106), la justificacion técnica de una investigacion se presenta
cuando su desarrollo permite dar solucion a un problema o, en todo caso, propone estrategias
que al ser aplicadas contribuirian a resolverlo. El presente trabajo busca a través de la
implementacién del método Just In Time mejorar la productividad en el area de almaceén del
Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., de manera que los pedidos realizados por el
area de mantenimiento sean atendidos en el momento preciso y en las cantidades necesarias,
agilizando el proceso de busqueda de los repuestos solicitados y mejorando el control y el
aprovisionamiento de los mismos. Esto traerd consigo una mejora tanto para la empresa
como para el estudiante investigador, ya que al poder desarrollar e implementar sus
conocimientos podra generar un beneficio laboral. Asimismo, esta tesis podré ser tomada
como antecedente para posteriores investigaciones de estudiantes que tengan como objetivo

mejorar el area de almacén de su empresa.
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1.4.2 Justificacion econdémica

La presente investigacion se justifica econémicamente debido a que contribuira al ahorro al
momento de realizar la compra de repuestos necesarios en los momentos en que estos son
necesitados por el &rea de mantenimiento. De esta manera, la implementacion del Método
Just In Time lograra reducir los gastos de dichas compras en un 66.67%, garantizando a su
vez el cumplimiento de las 6rdenes de compra de repuestos en el tiempo pactado con los

proveedores.

1.4.3 Justificacion social

En la presente investigacion, se implementard el método justo a tiempo en el area de
almacén, ayudando a los colaboradores a tener una mejor organizacién con respecto a los
repuestos almacenados que les permita desarrollar sus actividades de manera eficiente.
Ademas, se crearan alianzas estratégicas con los principales proveedores del consorcio para
el aprovisionamiento de repuestos en las cantidades requeridas y respetando el tiempo y
consideraciones establecidas en las reuniones para el beneficio de ambas partes, mejorando

asi la relacién cliente-proveedor.

1.5  Formulacién del problema
1.5.1 Problema General
¢De qué manera la implementacion del método Just In Time mejorara la productividad en el

area de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.?

1.5.2 Problemas Especificos
1.5.2.1 Problema Especifico 1
¢De qué manera la implementacion del método Just In Time mejorara la eficiencia en el area

de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.?

1.5.2.2 Problema especifico 2
¢De qué manera la implementacion del método Just In Time mejoraré la eficacia en el area

de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.?
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1.6 Hipdtesis
1.6.1 Hipdtesis General
La implementacién del método Just In Time mejora la productividad en el &rea de almacén

del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.

1.6.2 Hipotesis Especificas
1.6.2.1 Hipdtesis Especifica 1

La implementacion del método Just In Time mejora la eficiencia en el area de almacén del

Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.

1.6.2.2 Hipdtesis Especifica 2
La implementacién del método Just In Time mejora la eficacia en el area de almacén del

Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.

1.7  Objetivos
1.7.1 Objetivo General

Determinar como la implementacion del método Just In Time mejora la productividad en el

area de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.

1.7.2 Objetivos Especificos
1.7.2.1 Objetivo Especifico 1
Determinar como la implementacion del método Just In Time mejora la eficiencia en el area

de almacen del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.

1.7.2.2 Objetivo Especifico 2
Determinar como la implementacion del método Just In Time mejora la eficacia en el area

de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.
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2. METODO
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2.1  Tipoy disefio de investigacion

2.1.1 Tipo de investigacion

El presente estudio presenta un tipo de investigacion aplicada, ya que busca resolver
problemas que ocurren en la realidad para que, posteriormente, sean contrastados con la
teoria (HERNANDEZ, 2014, p. xxvii). De este modo, el problema que se pretende resolver
es la baja productividad en el area de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express
S.A.

2.1.2 Disefio de Investigacion

Esta investigacion es de disefio experimental, debido a que existira una etapa de control en
el que se evaluard el comportamiento de la variable dependiente a través de la aplicacion de
un estimulo de la variable independiente (HERNANDEZ, 2014, p. 122). En resumen, se
estudiaran los resultados que se obtengan de la productividad luego de realizar la aplicacion

del estimulo, en este caso el Just In Time.

Asimismo, esta investigacion pertenece al subtipo cuasi experimental, ya que toma un disefio
de series temporales con un grupo, el cual podra ser referido como un grupo de control para
las actividades. Segin VALDERRAMA (2015, p. 176), es importante tomar en cuenta que
se trabaja con un grupo de control no aleatorio para la recoleccién de informacién tomada
en la pre prueba y post prueba. En este sentido, se tendra un solo grupo de estudio,
conformado en este caso por los pedidos de los repuestos de clasificacion A despachados
por el area de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express, y un solo nivel de
manipulacion que se basa en la implementacion del Método Just In Time a los repuestos
mencionados anteriormente, a los cuales se les realizard& una medicion antes de la
implementaciéon de la herramienta y una medicién después de la implementacion de la

herramienta a dichos repuestos para poder analizar los valores obtenidos de productividad.
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Figura 11. Disefio de investigacion

Después de la

Antes de la Implementacion del
implementacion del Método Just In Time
Just In Time para mejorar la
productividad en el
drea de almacén del — Productividad después
Consorcio

Empresarial Futuro
—— Eficacia antes Express S.A.

implementacion del
Just In Time:

—— Productividad antes

~— Eficacia después

— Eficiencia antes . —— FEficiencia después

Fuente: Elaboracion propia

2.1.3 Enfoque de la investigacion

Esta investigacion es de enfoque cuantitativo. Segin HERNANDEZ, FERNANDEZ y
BAPTISTA (2010), el enfoque cuantitativo “usa la recoleccion de datos para probar
hipotesis, con base en la medicién numérica y el analisis estadistico, para establecer patrones
de comportamiento y probar teorias” (p. 46). En esta ocasion, se pretendera resolver el
problema de la baja productividad del area de almacén del Consorcio Empresarial Futuro

Express S.A. a través de la implementacion del método Just In Time.

2.1.4 Nivel de investigacién

Esta investigacion es de nivel explicativo, debido a que el tipo de relacion entre las variables
es de causa-efecto. Ante ello, HERNANDEZ, FERNANDEZ y BAPTISTA (2010)
mencionan que los estudios explicativos “[...] estan dirigidos a responder por las causas de
los eventos y fendmenos fisicos o sociales. Como su nombre lo indica, su interés se centra
en explicar por qué ocurre un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta, 0 por qué se
relacionan dos o mas variables” (p. 84). En la presente investigacion, se implementara el
método Just In Time para tener como consecuencia la mejora de la productividad del area

de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.
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2.1.5 Por su alcance temporal

Longitudinal ya que se recolectaran datos a través del tiempo en un determinado periodo
para hacer inferencias respecto al cambio y consecuencias que sufriran estas
(HERNANDEZ, FERNANDEZ y BAPTISTA, 2014, p.158).

2.2 Operacionalizacion de la variable

2.2.1 Definicion conceptual de las variables

2.2.1.1 Variable Independiente: Just In Time

El Just In Time es un método racional de produccidn que elimina los elementos innecesarios
con el fin primordial de aumentar el beneficio mediante la reduccion de costos. Su idea
bésica radica en producir, en todas las fases del proceso de fabricacion, lo que se necesita,
en el momento adecuado y en la cantidad requerida en cada caso (DOMINGUEZ,
DOMINGUEZ y TORRES, p. 13, 2016).

2.2.1.2 Variable Dependiente: Productividad

La productividad es la relacién entre produccion e insumo. También puede decirse que es la
relacion entre lo que sale y lo que entra (output/input), o la relacién entre lo que se obtiene
y los recursos usados para obtenerlo (OLAVARRIETA, 1999, p. 49).

2.2.2 Definicion conceptual de las dimensiones

2.2.2.1 Variable Independiente

Cumplimiento de érdenes de compra

Para poder establecer una filosofia Just In Time en el almacén, es indispensable tener los
productos requeridos en el momento en que estos son solicitados, teniendo como principal
indicador las ordenes de compra de dichos elementos. Este indicador ayudara a conocer el
nivel de cumplimiento de los proveedores con respecto al tiempo estimado de
aprovisionamiento de los productos, para evitar quedar desabastecidos. Con el objetivo de

medir el cumplimiento de las 6rdenes de compra, se establecio el siguiente indicador:

38



. , OC cumplidas a tiempo
Cumplimiento de érdenes de compra = x100%
OC programadas

Donde:

OC: Ordenes de Compra

Exactitud de inventario

El siguiente indicador tiene por objeto controlar la confiabilidad de la mercancia que se
encuentra almacenada, se obtiene dividiendo el nimero de articulos fisicos, es decir, los
repuestos en almacén, dividido con el nimero de articulos en el sistema, que es la cantidad
de componentes llevados en un control digital. Este indicador servird para calcular la
diferencia existente entre el inventario digital, el cual puede ser llevado en una plataforma
Excel o en software de logistica, y el inventario fisico, es decir, la cantidad exacta de
repuestos que se tienen en almacén. Para determinar la exactitud de inventario, se utilizara

la siguiente férmula:

#Articulos fisicos (und)

= 1009
#Articulos en el sistema (und) X %

2.2.2.2 Variable Dependiente

Eficiencia

La eficiencia consiste en la medicion de los esfuerzos requeridos para alcanzar los objetivos.
El costo, el tiempo, el uso adecuado de factores materiales y humanos, cumplir con la calidad
propuesta, constituyen elementos inherentes a la eficiencia” (FLEITMAN, 2007, p. 98).
Asimismo, FERRANDEZ (2002) afirma que la eficiencia hace referencia a la relacion que
existe entre los objetivos logrados y el costo de dicho logro que produce en recursos
(humanos, materiales, etc.). Es decir, si se logran los objetivos pero el coste es muy elevado,
la eficiencia es baja. Caso contrario, si el coste es bajo y con ello se alcanzan varios objetivos

planificados, la eficiencia es alta (p.327).
La eficiencia se medira con los pedidos entregados a tiempo donde:

MORA (2008, p.77) menciona que los pedidos entregados a tiempo sirven para medir el

nivel de cumplimiento de los pedidos solicitados al almaceén.
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Eficiencia = il 100%
iciencia = o X 0

Donde:
PET: Pedidos entregados a tiempo al area de mantenimiento

TPE: Total de pedidos entregados al area de mantenimiento

Eficacia

Segun GEORGE (2005, p. 155), la eficacia es el grado en que se consiguen los fines u
objetivos de la organizacion. Ademéas, MEDINA (2005) sostiene que la eficacia refleja el

nivel en que se logran los objetivos de produccién y/o entrega de bienes o servicios (p. 83).
La eficacia se medira con los pedidos entregados completos donde:

MORA, Luis (2008, p.90) menciona que los pedidos entregados perfectos controla la
eficacia de los despachos efectuados por el almacén. Tienen como objetivo controlar la

calidad de pedidos que son entregados completos a los clientes.

Eficaci _ PEP 100%
icacia = o x 0

Donde:

PEP: Pedidos entregados perfectos al area de mantenimiento

TPE: Total de pedidos entregados al area de mantenimiento

40



Tabla 8. Matriz de operacionalizacion de variables

Variables | Definicion Conceptual | Definicion Operacional | Dimensiones Indicadores Instrumento Escala
La metodologia Justo | ElJITes una politica de cumplimiento | Cumplimiento de OC :%xwﬂ% -Feclja de
a Tiempo es wuna | mantenimiento de | e érdenas de programatas fund) F'E‘d'dUS_- _ De razén
filosofia industrial que | inventarios al minimo compra OC: Orden de compra -Requerimientos
puede resumirse en | nivel posible dondelos de repuestos.
fabricas con | suministradores entregan

justInTime productos justo lo necesario en el -
estrictamente momento necesario para - . _ azeiueur;g;:ms
necesarios, en el | completar el proceso| Exactitud de _ #Articulos fisicos (und) 1009 c tp | ' de | pe razs
momento preciso y en | productivo. inventario ~ #Articulos en el sistema (und) ¥ : -Eni:aéz v sal d: & razon
las cantidades debidas de repuestos.
(ARNDT, 2005, p. 2).
La productividad es la | Es frecuente Eficiencia = wxlﬂﬂ% -Control de
relacién entre | descomponer el andlisis TPE(und) entrada y salida J
produccion e insumo. | de la productividad en| Eficiencia de repuestos. De razon
También ouede | criterios de eficiencia y PET: Pedidos entregados a tiempo -Requerimientos
decirse que es la|también de eficacia. TPE: Total pedidos entregados de repuestos.
relacion entre lo que | Ambos  (eficiencia vy

Productividad | 5ale y lo que entra | eficacia) son  criterios  PEP(und)
(output/input), o la|cuya  naturaleza es Eﬁr:amazmxlﬂo% ‘Requerimientos
relacién entre lo que | comparativa, establecen de repuestos.
se obtiene vy los | una relacion de contraste Eficacia PEP: Pedidos entregados perfectos a _Contral de | Derazén
recursos usados para | entre los avances en la mantenimiento entrada y salida
obtenerlo produccion y/o TPE: Total pedidos entregados a de repuestos.
(OLAVARRIETA, 1993, | distribucidn de bienes y/o mantenimiento
p. 49). servicios.

Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Poblaciéon y muestra

2.3.1 Poblacion

De acuerdo a HERNANDEZ, FERNANDEZ y BAPTISTA (2010, p. 174), el universo o
poblacion hace referencia a un conjunto de todos aquellos casos que coinciden con
determinadas especificaciones. Por este motivo, en la presente investigacion se toma como
poblacién los de despachos que se efectuan en el area de almacén del Consorcio Empresarial
Futuro Express S.A., para atender los repuestos solicitados por el area de mantenimiento.

Estos pedidos se tomaron de manera diaria en el mes de junio del 2018.

2.3.2 Muestra

De acuerdo a HERNANDEZ, FERNANDEZ y BAPTISTA (2010, p. 175), la muestra viene
a ser un subconjunto de la poblaciédn, del cual se extraen los datos y debe ser representativo
del mismo. A través de este concepto, la presente investigacién toma como muestra la
cantidad de despachos de repuestos de clasificacion A que se efecttan en el area de almacén
del Consorcio Futuro Express S.A., para atender los pedidos solicitados por el area de
mantenimiento. Estos pedidos se tomaron de manera diaria a lo largo del mes de junio del
2018.

2.3.3 Muestreo

Segin HERNANDEZ (2014, p. 176), se encuentran dos tipos de muestreos, el primer tipo
hace referencia al muestreo probabilistico, el cual resalta porque todos los elementos
pertenecientes a la poblacion tienen la posibilidad de ser escogidos; y el segundo tipo que es
el muestreo no probabilistico, aquel en el que los elementos de la muestra son elegidos de

acuerdo a ciertas propiedades que el investigador considere necesarias.

De acuerdo con esta informacidn, en la presente investigacion se utilizara el tipo de muestreo
no probabilistico intencional, debido a que los elementos muestrales de la poblacion seran
seleccionados bajo estricto juicio personal del investigador, quien cuenta con conocimiento

previo de los elementos poblacionales.
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2.4  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para Hernandez, citado por Valderrama, esta etapa consiste en realizar la recoleccion de
datos convenientes acerca de los tributos, conceptos o variables de las unidades de anélisis
0 casos (VALDERRAMA, 2014, p. 194).

De acuerdo a lo mencionado por dicho autor, para el desarrollo de la presente investigacion
se utilizo la técnica de recoleccion de datos a través de la observacion, en la que se
observaron todas aquellas actividades que tienen lugar de accion en el area de almacén del
Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., con la finalidad de recolectar la respectiva

informacion que sera posteriormente utilizada para el desarrollo de la presente investigacion.

2.4.2 Instrumentos de recoleccion de datos

La presente investigacion utilizara como instrumento de recoleccion de datos unas fichas de
registro de entrada y salida de unidades del almacén, las cuales seran posteriormente
plasmadas en una base de datos de registro de unidades con las fechas respectivas de llegada
y uso, ademas de las tarjetas Kanban que contendran informacion acerca de los productos
disponibles con los datos respectivos de los productos, sus proveedores y el area demandante

de los mismos.

2.4.3 Validacion y confiabilidad del instrumento

Para realizar la validacion y confiabilidad del instrumento de medicion en la presente
investigacion se utilizé el método de juicio de expertos, a través de la revision, evaluacion y
aprobacion emitida por tres profesionales de la carrera profesional de Ingenieria Industrial,

a quienes se les dio la explicacion correspondiente para el uso del instrumento propuesto.
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Tabla 9. Validacion de expertos

Apellidos y Nombres Especialidad
Céspedes Blanco, Carlos MBA e Ingeniero Mecanico
Montoya Céardenas, Gustavo Ingeniero Industrial; Magister en

Administracion

Davila Laguna, Ronald Ingeniero Industrial

Fuente: Elaboracidn propia

2.5 Meétodo de analisis de datos

Para la presente investigacion, se utilizara el andlisis estadistico descriptivo y el anélisis
estadistico inferencial. Es importante mencionar que los datos obtenidos y recopilados a lo
largo del tiempo de estudio de la investigacion seran detallados en el presente trabajo, siendo

evaluadas estadisticamente mediante el uso del software SPSS.

2.5.1 Analisis descriptivo

Para el analisis estadistico descriptivo, se trabajaron los datos mediante hojas de Excel, de
manera que se determinen las caracteristicas y el comportamiento de los datos de las
variables. En este aspecto, se evaluaran la media, mediana, desviacion estandar, asimetria y

curtosis.

2.5.2 Andlisis inferencial

El andlisis estadistico inferencial compara grupos realizando inferencias sobre las
caracteristicas de la poblacion, verificando la relacion existente entre las variables. Para ello,
se tomaran en cuenta la prueba de normalidad y la prueba de hipotesis, los cuales se detallan

a continuacion:

2.5.2.1 Prueba de normalidad

Se estudiara la prueba de normalidad con el objetivo de analizar el comportamiento de las
unidades de estudio, es decir, si tienen un comportamiento paramétrico 0 no paramétrico,
para las cuales se utilizard una de las dos pruebas de acuerdo al tamafio de la muestra:
Kolmogorov Smirnov para una muestra mayor a 30 datos; o Shapiro Wilk para una muestra

menor o igual a 30 datos.
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2.5.2.2 Prueba de hipdtesis
Esta prueba es fundamental para determinar la aprobacion o rechazo de la hipdtesis nula a

través del analisis de significancia.
Criterios de inclusién y exclusién

En la presente investigacion, se incluiran los repuestos de la clasificacion A, con respecto a
los productos que registran una mayor cantidad de salidas en el periodo de 1 mes,
considerando en este caso las salidas del mes de junio.

2.6 Aspectos éticos

En el presente proyecto de investigacion se basa en el respeto a la propiedad intelectual de
todas aquellas fuentes empleada, citando correctamente a los autores y sus aportes en la
redaccion del mismo. Asimismo, los datos presentados son reales y se presenta la
correspondiente evidencia a la jefatura de almacén del Consorcio Empresarial Futuro

Express S.A.

2.7 Desarrollo de la propuesta

2.7.1 Situacion actual

2.7.1.1 Descripcion de la empresa

El Consorcio Empresarial Futuro Express S.A. es una empresa perteneciente al Sistema
Integrado de Transporte (SIT), un nuevo sistema de transporte publico gestionado por la
Municipalidad de Lima. Dicha empresa brinda servicios de transporte a través de la linea
del corredor morado — San Juan de Lurigancho, la cual estd conformada por cuatro
consorcios: Consorcio Empresarial Futuro Express, Expreso Prdceres Internacional, Santa
Catalina y Nueva Alternativa, quienes son los encargados de cumplir una programacion
semanal de servicios para abastecerse con la demanda de clientes en cada una de sus rutas,
las cuales recorren el distrito de San Juan de Lurigancho y las principales calles de la ciudad

de Lima.

A inicios del afio 2016, la Municipalidad Metropolitana de Lima (MML), a través de
Protransporte, fijo ampliar el proyecto de Corredores Complementarios con la insercién del

Corredor Morado, luego de haber implementado el Corredor Rojo y el Corredor Azul, el
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cual transitaria por el distrito de San Juan de Lurigancho y parte del distrito de Rimac a
través de la Ruta 412. Fueron 4 los consorcios que se unieron para dar inicio a la
implementacién de dicho corredor: Nueva Alternativa, Expreso Proceres Internacional,
Santa Catalina y Futuro Express. Este Ultimo consorcio estuvo comandado por el sefior
Manuel Astorga Zufiga, actual Gerente General, quien junto a un conjunto de accionistas

dieron inicio a esta empresa.

Los cuatro consorcios se regirian a las especificaciones de Protransporte para establecer un
avance en el ordenamiento del transporte publico. En ese contexto, fue que en la tercera
semana de junio del 2016 se dio la etapa de prueba, y en sus diez primeros dias de

operaciones se logro desplazar a mas de 100 mil pasajeros.

Debido a la aprobacién mostrada por parte de la poblacion al utilizar este medio, se opto
por afadir dos nuevas rutas: la Ruta 404 y Ruta 405, llegando hasta la Plaza Bolognesi y
Plaza Grau, respectivamente, ambas recorriendo la Av. Abancay. A raiz de ello, los
consorcios pertenecientes fueron aumentando su flota de buses con el objetivo de atender a
mayor cantidad de pasajeros. Es asi que Futuro Express, que en el 2016 poseia alrededor
de 20 buses, supo sobrellevar la situacion en crecimiento y ahora cuenta con una flota de

70 buses para cubrir sus servicios destacando por encima de los demas consorcios.

En lo que respecta al area de almacén, este recién fue instalado a principios del presente
afio con el objetivo de poder abastecer al area de mantenimiento con los repuestos
necesarios para atender las distintas fallas y/o eventualidades que se puedan presentar en el
funcionamiento de los buses, asi como también para tener un control de las entradas y

salidas de los mismos, debido a que no se llevaba un control adecuado.
Informacion General de la empresa:

Razon Social: Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.

RUC: 20565515650

Tipo Empresa: Sociedad Andnima

Direccion Legal: Jr. Los Ciruelos Nro. 300 — Urb. Canto Grande

Actividad Comercial: Otras actividades de transporte por via terrestre
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Figura 12. Ubicacion del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A.
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Fuente: Consorcio Empresarial Futuro Express (2018)

Misién:

Satisfacer las necesidades diarias de nuestros usuarios mediante una experiencia de servicio
positiva teniendo como base principios éticos y responsabilidad social, fomentando el
desarrollo y bienestar de nuestros empleados con el compromiso continuo de mantener la
seguridad en nuestras operaciones y calidad de atencién.

Vision:

Ser la principal alternativa de transporte integrado mediante una propuesta de alto valor en
servicios y calidad de atencion, generando asi satisfaccion y fidelizacién de nuestros

usuarios, convirtiéndonos asi en una empresa con presencia regional de altos estandares de

calidad de servicio, profesionalismo y rentabilidad.
Valores:

Dentro de los cddigos éticos que rigen la funcionalidad del Consorcio Empresarial Futuro

Express S.A., se encuentran los siguientes valores:

- Integridad: Sofiamos con una organizacion formada por personas que viven sobre el

fundamento de la verdad, la transparencia y la honestidad.

47



- Actitud positiva: Sofiamos con una organizacion que se toma como obligacion
mantener un ambiente de alegria basado en la inyeccidn de una actitud positiva en sus
miembros, ante cualquier circunstancia.

- Compromiso: Buscamos la completa satisfaccion de nuestros usuarios destinados a
superar sus expectativas.

- Calidad: Trabajar con estandares de calidad de servicio, actuando con
responsabilidad social y generando valor en nuestros servicios, a fin de lograr la
confianza y satisfaccion de nuestros usuarios y el desarrollo de nuestros
colaboradores.

- Desarrollo personal: Continuamente formamos a nuestro personal enfocandonos en

atencion al cliente y calidad de servicio.

2.7.1.2 Organizacion de la empresa

El Consorcio Empresarial Futuro Express se encuentra distribuido organizacionalmente
mediante un modelo lineo-funcional, el cual se caracteriza por evidenciar la linea de mando
(modelo lineal) y la especializacion de cada una de las actividades en funcion (modelo
funcional); por lo que en la empresa se enfoca la autoridad a un solo jefe (el jefe de area),
quien a su vez se hace responsable de las funciones que se realicen en cada una de ellas. A

continuacidn se presenta el organigrama general de la empresa:
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Figura 13. Organigrama general de la empresa
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Fuente: Consorcio Empresarial Futuro Express (2018)
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El &rea donde se desarrollara la implementacion del Just In Time es el &rea de almacén, el
cual cuenta con tres personas en su organizacion estructural: el jefe de almacén, principal
responsable del area, seguido del encargado de almacén y posteriormente al auxiliar de

almacén.

Figura 14. Organigrama del area de almacen
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Auxiliar de
almaceén

Fuente: Consorcio Empresarial Futuro Express (2018)

Funciones del personal del area de almacén

Jefe de almacén: Se encarga de habilitar las lineas de crédito con los proveedores, realizar
las érdenes de compra, formatos de salida y entrada de productos al almacén, asi como
negociar con los proveedores y coordinar con el area de administracion para la habilitacion

del dinero correspondiente.

Encargado de almacén: Se encarga de realizar las compras de los diferentes articulos
solicitados, teniendo contacto directo con los proveedores. Ademas, se encarga de supervisar

el buen estado de los repuestos recibidos.

Auxiliar de almacén: Cumple las funciones de realizar los inventarios, actualizar el kardex
de los productos, colocar los repuestos en sus bloques correspondientes de acuerdo a su
jerarquia, recepcionar los requerimientos de productos y mantener un control de los

productos de almacén.
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2.7.1.3 Diagndstico

Con la finalidad de conocer la situacion actual del Consorcio Empresarial Futuro Express
S.A., se realizé una reunién contando con la participacion del gerente general, el sefior Luis
Manuel Astorga Zufiiga, en conjunto con el jefe perteneciente al area de almacén de la
empresa, el sefior Luis Angel Santiago L6opez, en donde se abarcé el tema de la disminucion
de la productividad del area antes mencionada. Ante ello, realizé un andlisis exhaustivo de
la empresa y se plantearon ciertas medidas de solucion para reducir dichos problemas.

En primer lugar, se elaboré un Diagrama de Ishikawa en el cual se identificaron las
principales causas que determinan la baja productividad del area de almacén del consorcio,
analizando los seis niveles estratégicos como lo son la mano de obra, los materiales, la
maquinaria, los métodos, el medio ambiente y la medicidén para una identificacibn mas
efectiva.

A continuacion, se elaboré un Diagrama de Pareto, con el cual se realiz6 una comparacion
cuantitativa y ordenada de las causas determinadas en el Diagrama de Ishikawa anterior,
segun su contribucién a la baja productividad, datos tomados en un periodo de un mes.
Gracias a este diagrama, se pudieron determinar las causas mas significativas para la baja
productividad, destacando entre ellas los retrasos en entrega de repuestos al area de
Mantenimiento, siendo la méas representativa con un 14.29%. Debajo de ella, se pueden
encontrar una serie de factores que deben tomarse muy en cuenta, ya que, junto con la antes
mencionada, conforman el 80% de causas de la baja productividad.

De acuerdo a estos analisis, el Gerente general y el jefe de almacén del Consorcio Futuro
Express apoyaron la decision de implementar el Método Just In Time en el area de almacén,
gracias a que soluciona el principal problema del area misma como lo es la baja
productividad, buscando reducir los tiempos a lo largo del proceso de atencion de pedidos y
los desperdicios que aparecen en ellos, ademas de reducir al minimo posible las grandes
cantidades de stocks que se tienen en el area, incentivando la participacion y responsabilidad

del personal involucrado para crear una cultura de mejora continua.
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Figura 15. Almacén antes de la implementacién 1

Fuente: Elaboracion propia

Figura 16. Almacén antes de la implementacién 2

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 17. Situacion antes de la implementacion 3

Fuente: Elaboracion propia

2.7.1.4 Breve descripcion de la flota vehicular

Para poder llevar un mejor control de los repuestos a utilizar, se deben conocer las
caracteristicas esenciales de los buses que forman parte de la empresa, de tal manera que se
conozcan los repuestos correctos para agilizar el abastecimiento de los mismos.
Actualmente, Futuro Express cuenta con una flota de 70 buses, pertenecientes al tipo
omnibus (12 metros). Dicha flota de buses estd conformada por: 19 buses de la marca
Mercedes Benz, 44 buses de la marca Volkswagen, 3 buses de la marca Iveco y finalmente
4 buses de la marca Hyundai. Ademas, se debe tener en consideracion que 21 buses utilizan
combustible diésel, y los 48 restantes utilizan GNV. Las demas caracteristicas se pueden

observar en la Tabla 9.
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Tabla 10. Descripcion de la flota de buses del consorcio

e RAZON SOCIAL RUC DIRECCION LEGAL
FUTURO EXPRESS S A
g CONSORCIO EMPRESARIAL JR. LOS CIRUELOS N° 300 - URB. CANTO
20565515650
FUTURO EXPRESS S.A. GRANDE
B2U-729 PORFIRIO lveco CC 170E22 ALQUILER Diesel 2008 2009 2008
Empresa de Transportes R
B2U-728 R R Ilveco CC 170E22 PROPIO Diesel 2008 2009 2008
Santo Cristo de Pachacamilla
Empresa de Transportes N
B2U-730 R K lveco CC 170E22 ALQUILER Diesel 2008 2009 2008
Santo Cristo de Pachacamilla
Empresa de Transportes y N
A6T-953 . Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2008 2009 2008
Servicios San German
E de T t
A6T-954 mpre_sa_ € fransportesy Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2008 2009 2008
Servicios San German
Empresa de Transportes y .
A6T-955 . Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2008 2009 2008
Servicios San German
A1M-748 Chinos Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2009 2010 2009
A2K-732 Chinos Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2009 2010 2009
A3R-753 Chinos Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2009 2010 2009
A8R-743 Chinos Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2009 2011 2010
A8R-745 Chinos Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2009 2010 2010
A9C-760 Chinos Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2009 2011 2010
E de T rt
B3F-721 mpre_sa € franspo e? Hyundai AERO CITY ALQUILER GNV 2010 2010 2010
Santo Cristo de Pachacamilla
Empresa de Transportes R
B3F-785 R K Hyundai AERO CITY ALQUILER GNV 2010 2010 2010
Santo Cristo de Pachacamilla
Empresa de Transportes R
B3G-705 R R Hyundai AERO CITY ALQUILER GNV 2010 2010 2010
Santo Cristo de Pachacamilla
Empresa de Transportes N
B3G-763 R R Hyundai AERO CITY ALQUILER GNV 2010 2011 2010
Santo Cristo de Pachacamilla
A2K-738 Chinos Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2010 2010 2009
A8R-700 Chinos Mercedes Benz | OF 1721/59 PROPIO Diesel 2010 2010 2010
Empresa de Transportes .
B2B-745 . . Mercedes Benz | OF 1722/59 | ALQUILER Diesel 2010 2013 2012
Santo Cristo de Pachacamilla
E de T t
Tiw-729 mpresa ce TransPortes | percedes Benz | OF 1722/59 | ALQUILER Diesel 2012 2013 2012
Unidos Chama
Empresa de Transportes N
TiWw-731 R Mercedes Benz | OF 1722/59 ALQUILER Diesel 2012 2013 2012
Unidos Chama
Tiw-738 Empresa de Transportes |\ .o Benz | OF 1722/59 | ALQUILER Diesel 2012 2013 2012
Unidos Chama
E de T rt.
Tiw-739 mpresa ce Iransportes | Nercedes Benz | OF 1722/59 | ALQUILER Diesel 2012 2013 2012
Unidos Chama
E de T t
Tiw-741 mpresa ce Transportes | pjercedes Benz | OF 1722/59 | ALQUILER Diesel 2012 2013 2012
Unidos Chama
E de T t
Tiw-743 mpresa ce Transportes | Nercedes Benz | OF 1722/59 | ALQUILER Diesel 2012 2013 2012
Unidos Chama
Empresa de Transportes .
Ti1W-754 N Mercedes Benz | OF 1722/59 ALQUILER Diesel 2012 2013 2012
Unidos Chama
Empresa de Transportes
C8L-725 N . Volkswagen 17210 ALQUILER GNV 2012 2012 2012
Santo Cristo de Pachacamilla
E de T t
C9G-747 mpresa de fransportes Volkswagen 17210 ALQUILER GNV 2012 2013 2012
Santo Cristo de Pachacamilla
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O — RAZON SOCIAL RUC DIRECCION LEGAL
FUTURO EXPRESS SA.
g CONSORCIO EMPRESARIAL 20565515650 JR. L0S CIRUELOS N° 300 - URB. CANTO
FUTURO EXPRESS S.A. GRANDE
ARY-839 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARY-841 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARY-843 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARY-844 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARY-845 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARY-846 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARY-847 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARZ-756 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARZ-757 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARZ-758 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARZ-762 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ARZ-823 MODASA 1 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ASO-840 MODASA 2 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2011 2010
ASO-841 MODASA 2 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ASO-843 MODASA 2 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ASO-844 MODASA 2 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ASP-706 MODASA 2 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ASP-775 MODASA 2 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
ASQ-779 MODASA 2 Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2017 2017 2017
AUO-777 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUO-873 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUO-776 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUR-727 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUR-726 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUO-876 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUR-809 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUQ-875 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUO-773 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUO-775 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUO-726 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUR-791 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUO-774 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUR-825 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUP-751 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUT-753 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUT-750 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUT-757 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUT-755 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUU-890 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUQ-715 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUT-754 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017
AUT-949 MODASA Volkswagen | 17210 | PROPIO GNV 2018 2018 2017

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.1.5 Proveedores

Dentro de los proveedores mas reconocidos y encargados de abastecer al Consorcio
Empresarial Futuro Express S.A. con una amplia gama de repuestos y lubricantes para cubrir
con la demanda de atencion de los buses, se encuentran:

Figura 18. Principales proveedores de Futuro Express
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Fuente: Elaboracion propia
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2.7.1.6 Diagrama de flujo en el area de almacén

Figura 19. Diagrama de flujo del area de almacén
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Fuente: Elaboracion propia
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Figura 20. Diagrama de flujo de proceso de picking (antes)

MANTENIMIENTO ALMACEN

| Recepcién de
requerimiento

Formato de

requerimiento
de producto

;Disponible en
inventario?

vSI
Ubicar cajas de

repuestos
solicitados

v

Verificar
inventario fisico

v

Extraer
repuestos
solicitados

v

Verificar buen
estado de
repuestos

v

Recepcionar Entregar
repuestos | repuestos

:

Actualizar
Kardex

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 11. Diagrama de actividades del proceso de picking de repuestos (antes)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

Operario / Material / Equipo

Diagrama N2: 1 HojaN2: 1de 1 RESUMEN
Actividad Actual
Objeto: Almacén Operacién 5
Transporte 3
Espera 1
Actividad: Picking de pedidos Inspeccion 3
Almacén 0
Método: Actual
Consorcio Empresarial Futuro Tiempo 0:09:19
Lugar: Express S.A.
Operario: Gonzalo Bustamante TOTAL 12
Compuesto por: Gonzalo Bustamante Fecha: 08/06/2018
Aprobado por: Luis Santiago
DESCRIPCION T ‘ » D |:| v Observacion
1. Recepcionar requerimiento de repuestos 0:00:14 ANVN
2. Verificar cantidad de repuestos en inventario digital 0:00:45 ANVN
3. Ubicar cajas de repuestos solicitados 0:01:41 ‘/t ANVN
4. Buscar repuestos en cajas 0:00:57 ANV
5. Verificar cantidad de repuestos en inventario fisico 0:00:35 ® ANV
6. Extraer repuestos solicitados 0:00:23 ANVN
7. Verificar buen estado de repuestos 0:00:16 ’ ANV
] . . . fem—_C
8. Dirigirse al drea de mantenimiento 0:00:34 /.—'_ ANV
9. Entregar repuestos solicitados 0:00:18 ANVN
10. Dirigirse a almacén 0:00:34 ANV
—
11. Actualizar kardex 0:03:02 o ANVN
TOTAL 0:09:19 5 3 1 3 0

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12. Resumen de actividades del proceso de picking de repuestos (antes)

LEYENDA

= ;
D 1
[ ] 3
\ 4 0

TOTAL 12

Fuente: Elaboracion propia

e Recepcionar el requerimiento de repuestos: El area de mantenimiento es el
encargado de emitir las érdenes de requerimiento de repuestos una vez que se ha

llevado a cabo el respectivo analisis de las unidades. Dentro de esos formatos de
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requerimiento, la analista de mantenimiento detalla los repuestos con las
caracteristicas y cantidades que se necesitan para que, posteriormente, el asistente de
almacén pueda realizar la cotizacion y el encargado del area realice la compra para
el abastecimiento en almacén.

Verificar repuestos en inventario digital: Se realiza la verificacion digital de los
repuestos solicitados por el area de mantenimiento, revisando el kardex que se tiene
en el programa de Microsoft Excel.

Ubicar cajas de repuestos solicitados: Debido a que no se tiene un orden ni una
codificacion, se tiene que proceder a ubicar las cajas donde se depositaron los
repuestos, los cuales se encuentran mezclados con otros repuestos.

Buscar repuestos en cajas: Debido a que los repuestos de distintas caracteristicas
son almacenados en cajas, se tienen que buscar los repuestos solicitados entre la
multitud de los demas repuestos, siendo los pequefios los mas dificiles de encontrar.
Verificar repuestos en inventario fisico: Se realiza la verificacion fisica de los
repuestos solicitados por el area de mantenimiento, ya que no se tiene un buen control
de las cantidades exactas de las existencias, o que genera un reproceso.

Extraer repuestos solicitados: Una vez confirmada la existencia de los repuestos,
se procede a extraer lo solicitado por el area de mantenimiento.

Verificar buen estado de repuestos: Debido a que los repuestos son guardados en
cajas, estos pueden sufrir dafios, por lo que se recomienda verificar el buen estado de
dichos repuestos antes de ser entregados.

Dirigirse al area de mantenimiento: Se procede a llevar los repuestos solicitados
al area de mantenimiento.

Entregar repuestos solicitados: Se avisa al &rea de mantenimiento que los repuestos
se encuentran listos para que puedan ser recogidos.

Dirigirse a almacén: Una vez entregados los repuestos, se procede a regresar al
almacén.

Actualizar kardex: Se actualiza el kardex con la salida de la cantidad de productos

que fueron despachados.
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2.7.1.7 Pre-Test

Variable independiente: Just In Time
Dimension: Cumplimiento de 6rdenes de entrega

El objetivo de calcular el cumplimiento de las 6rdenes de entrega, es poder determinar la
cantidad de compras que se realizaron para atender los pedidos realizados por

mantenimiento, en la cantidad y fechas establecidas.

Tabla 13. Cumplimiento de 6rdenes de compra - Junio

DIA OC CUMPLIDAS A OCA o] CUMPLIMIENTO
TIEMPO DESTIEMPO |PROGRAMADAS DEOC
01/06/2018 0 1 1 0.00%
02/06/2018 1 0 1 100.00%
03/06/2018 1 0 1 100.00%
04/06/2018 2 1 3 66.67%
05/06/2018 1 1 2 50.00%
06/06/2018 0 0 0 0.00%
07/06/2018 0 0 0 0.00%
08/06/2018 0 0 0 0.00%
09/06/2018 0 0 0 0.00%
10/06/2018 1 1 2 50.00%
11/06/2018 3 0 3 100.00%
12/06/2018 1 1 2 50.00%
13/06/2018 2 1 3 66.67%
14/06/2018 0 1 1 0.00%
15/06/2018 1 0 1 100.00%
16/06/2018 0 0 0 0.00%
17/06/2018 1 0 1 100.00%
18/06/2018 1 0 1 100.00%
19/06/2018 1 1 2 50.00%
20/06/2018 1 0 1 100.00%
21/06/2018 2 0 2 100.00%
22/06/2018 0 0 0 0.00%
23/06/2018 0 0 0 0.00%
24/06/2018 0 0 0 0.00%
25/06/2018 2 0 2 100.00%
26/06/2018 1 2 3 33.33%
27/06/2018 1 1 2 50.00%
28/06/2018 0 0 0 0.00%
29/06/2018 0 0 0 0.00%
30/06/2018 0 1 1 0.00%
TOTAL 23 12 35 65.71%

Fuente: Elaboracion propia

EnlaTabla 11, se puede observar que en el mes de junio se tiene un cumplimiento de 6rdenes

de compra promedio de 66.71%, lo que demuestra que una considerable cantidad de los
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repuestos que son solicitados no llegan en las fechas que son pactadas con los proveedores.
En el Anexo, se pueden observar los célculos de la tabla anterior.

Dimensién: Exactitud de inventario

Con la exactitud de inventario se podra definir el porcentaje de diferencias que existen entre
el inventario fisico y el inventario digital, cuyo control es llevado en un Kardex en Microsoft

Excel.

Para poder calcular la exactitud de inventario, se realizd un proceso de verificacion de
inventario de forma mensual, de manera que se tenga la certeza de poseer las mismas

existencias fisicas que en el control llevado en el kardex digital.

Tabla 14. Exactitud de inventario - Junio

Valor Inventario | Inventario | Exactitud de
JUNIO . . - . . . .
diferencia fisico digital inventario

01/06/2018 8 118 126 93.65%
02/06/2018 7 127 134 94.78%
03/06/2018 6 128 134 95.52%
04/06/2018 4 139 143 97.20%
05/06/2018 6 144 150 96.00%
06/06/2018 1 149 150 99.33%
07/06/2018 3 141 144 97.92%
08/06/2018 4 138 142 97.18%
09/06/2018 1 141 142 99.30%
10/06/2018 5 156 161 96.89%
11/06/2018 7 163 170 95.88%
12/06/2018 5 164 169 97.04%
13/06/2018 2 182 184 98.91%
14/06/2018 3 179 182 98.35%
15/06/2018 4 196 200 98.00%
16/06/2018 3 195 198 98.48%
17/06/2018 3 194 197 98.48%
18/06/2018 4 192 196 97.96%
19/06/2018 4 195 199 97.99%
20/06/2018 4 177 181 97.79%
21/06/2018 0 181 181 100.00%
22/06/2018 2 177 179 98.88%
23/06/2018 3 174 177 98.31%
24/06/2018 2 171 173 98.84%
25/06/2018 4 168 172 97.67%
26/06/2018 3 158 161 98.14%
27/06/2018 4 162 166 97.59%
28/06/2018 0 166 166 100.00%
29/06/2018 3 159 162 98.15%
30/06/2018 6 153 159 96.23%
PROMEDIO 97.68%

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a la Tabla 12, se observa que durante el mes de junio se obtuvo un promedio de
97.68% de exactitud de inventario, en donde se registraron cantidades considerables de
diferencia con respecto al inventario fisico versus el inventario digital, obteniendo picos de
hasta 8 repuestos de diferencia. Esto se produce debido a que no se tiene un buen control de
las entradas y salidas de repuestos en inventario, lo cual representa una alerta para la mejora
de actividades relacionadas al control de inventario, dejando de lado muchas veces la

actualizacion del kardex llevado en Excel,
Variable dependiente: Productividad
Dimension Eficacia

El principal problema que presenta el area de almacén es la baja productividad, debido a que
no cumplen completamente con los pedidos solicitados por el area de mantenimiento a
tiempo, quienes necesitan dichos repuestos para poder atender las averias y/o siniestros a los
que estan expuestos la flota de buses del Consorcio. Para determinar la eficacia del area de
almacén con respecto a los pedidos despachados al area de mantenimiento, se tomaron en
cuenta los pedidos despachados perfectos sobre el total de pedidos atendidos. A
continuacion, se muestran los datos recolectados en el mes de junio de manera diaria antes

de la implementacion:
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Tabla 15. Eficacia - Junio

DIA TPE EFICACIA

o
m
o

66.67%
100.00%
75.00%
60.00%
75.00%
100.00%
66.67%
50.00%
0.00%
33.33%
71.43%
66.67%
57.14%
50.00%
66.67%
100.00%
100.00%
75.00%
60.00%
66.67%
0.00%
66.67%
100.00%
50.00%
85.71%
57.14%
66.67%
50.00%
66.67%
60.00%
67.31%

01/06/2018
02/06/2018
03/06/2018
04/06/2018
05/06/2018
06/06/2018
07/06/2018
08/06/2018
09/06/2018
10/06/2018
11/06/2018
12/06/2018
13/06/2018
14/06/2018
15/06/2018
16/06/2018
17/06/2018
18/06/2018
19/06/2018
20/06/2018
21/06/2018
22/06/2018
23/06/2018
24/06/2018
25/06/2018
26/06/2018
27/06/2018
28/06/2018
29/06/2018
30/06/2018
TOTAL

WIN|R IR |O|IRP|WIN|IO|A|([WIWIRLR[RINIR|IBAINIVIRL|IO|RININIWIW|IW|[RLIN
NWIN|OINININ|wWw|o|lo(|_ IR |[PIWININIWIN|IW|IOIN|IWIN|IAR|U|A R |W

3
=
b

Fuente: Elaboracion propia
De acuerdo al resumen del calculo de la eficacia, se calcularon los pedidos entregados
perfectos sobre el total de pedidos despachados con respecto a los repuestos de clasificacion
A, donde se tomd la data de manera diaria a lo largo del mes de junio, obteniendo como
resultado un total de 70 pedidos entregados completos de un total de 104 pedidos

despachados, es decir, una eficacia de 67.31%.
Dimensién Eficiencia

Otro de los indicadores que se midieron fue la eficiencia, la cual se basé en la recoleccion
de los pedidos realizados a tiempo sobre el total de pedidos efectuados. A continuacion se

detallan los resultados de dicho analisis, en un periodo de 30 dias a lo largo del mes de junio:
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Tabla 16. Eficiencia - Junio

- PEDIDOS CON
DIA PET TPE EFICIENCIA
RETRASO
01/06/2018 2 3 66.67% 1
02/06/2018 1 1 100.00% 0
03/06/2018 2 4 50.00% 2
04/06/2018 2 5 40.00% 3
05/06/2018 3 4 75.00% 1
06/06/2018 1 2 50.00% 1
07/06/2018 1 3 33.33% 2
08/06/2018 1 2 50.00% 1
09/06/2018 0 0 0.00% 0
10/06/2018 2 3 66.67% 1
11/06/2018 4 7 57.14% 3
12/06/2018 2 3 66.67% 1
13/06/2018 5 7 71.43% 2
14/06/2018 1 2 50.00% 1
15/06/2018 1 3 33.33% 2
16/06/2018 1 1 100.00% 0
17/06/2018 1 1 100.00% 0
18/06/2018 3 4 75.00% 1
19/06/2018 3 5 60.00% 2
20/06/2018 3 6 50.00% 3
21/06/2018 0 0 0.00% 0
22/06/2018 2 3 66.67% 1
23/06/2018 2 3 66.67% 1
24/06/2018 1 2 50.00% 1
25/06/2018 3 7 42.86% 4
26/06/2018 4 7 57.14% 3
27/06/2018 3 6 50.00% 3
28/06/2018 1 2 50.00% 1
29/06/2018 3 3 100.00% 0
30/06/2018 2 5 40.00% 3
TOTAL 60 104 57.69% 44

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con el resumen del célculo de la eficiencia, se pudo determinar que, de acuerdo
con el célculo del ratio de los pedidos atendidos a tiempo sobre el total de los pedidos
atendidos, se pudo llegar a la conclusién que durante los 30 dias tomadas como referencia
se obtuvo un porcentaje de eficiencia de 57.69%, de los cuales 44 pedidos fueron entregados
con retraso. Este resultado da a entender que una considerable cantidad de pedidos no fueron
entregados a tiempo, debido a los retrasos que ocasionan las actividades y a la no

clasificacion de los repuestos.
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Variable dependiente: Productividad

Tabla 17. Productividad - Junio

DiA EFICIENCIA | EFICACIA |PRODUCTIVIDAD
01/06/2018| 66.67% 66.67% 44.44%
02/06/2018 | 100.00% 100.00% 100.00%
03/06/2018 | 50.00% 75.00% 37.50%
04/06/2018 | 40.00% 60.00% 24.00%
05/06/2018 | 75.00% 75.00% 56.25%
06/06/2018 | 50.00% 100.00% 50.00%
07/06/2018 | 33.33% 66.67% 22.22%
08/06/2018| 50.00% 50.00% 25.00%
09/06/2018 0.00% 0.00% 0.00%
10/06/2018 | 66.67% 33.33% 22.22%
11/06/2018 | 57.14% 71.43% 40.82%
12/06/2018 | 66.67% 66.67% 44.44%
13/06/2018 | 71.43% 57.14% 40.82%
14/06/2018 | 50.00% 50.00% 25.00%
15/06/2018 | 33.33% 66.67% 22.22%
16/06/2018 | 100.00% 100.00% 100.00%
17/06/2018 | 100.00% 100.00% 100.00%
18/06/2018 | 75.00% 75.00% 56.25%
19/06/2018 | 60.00% 60.00% 36.00%
20/06/2018 | 50.00% 66.67% 33.33%
21/06/2018 0.00% 0.00% 0.00%
22/06/2018 | 66.67% 66.67% 44.44%
23/06/2018 | 66.67% 100.00% 66.67%
24/06/2018 | 50.00% 50.00% 25.00%
25/06/2018 | 42.86% 85.71% 36.73%
26/06/2018| 57.14% 57.14% 32.65%
27/06/2018| 50.00% 66.67% 33.33%
28/06/2018| 50.00% 50.00% 25.00%
29/06/2018 | 100.00% 66.67% 66.67%
30/06/2018 | 40.00% 60.00% 24.00%

TOTAL 57.69% 67.31% 38.83%

Fuente: Elaboracion propia
De acuerdo a los datos obtenidos de eficacia y eficiencia registrados en el area de almacén
se pudo calcular la productividad, la cual se encuentra por debajo del 50% (38.83%),
demostrando que se tienen problemas importantes por resolver en cuanto al abastecimiento

y despacho de repuestos de clasificacion A en el almacén.

2.7.2 Propuesta de mejora

La propuesta de mejora que se plantea en la investigacion, consiste en aplicar las
herramientas pertenecientes a Just In Time que son: cumplimiento de las Ordenes de
compras, que ayudara a porcentaje de cumplimiento de las 6rdenes de compra a tiempo, con
el objetivo de mejorar la relacion con los proveedores y a su vez el cumplimiento de pedidos

para con el area de mantenimiento. Otra de las herramientas a determinar sera la exactitud
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de inventario, ya que ayudara a corroborar que se tenga la misma cantidad en el inventario
fisico que en el inventario digital, evitando a su vez dar alguna informacion errénea acerca
de la disponibilidad de algin repuesto. Como herramienta de ayuda y a modo de
complemento, se implementara el sistema Kanban, un sistema basado en la clasificacion y
codificacion de productos, que permitira la agilizacion al momento de la atencién de algun

pedido mediante la rpida ubicacion de los repuestos almacenados.
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2.7.2.1 Cronograma de implementacion del JIT
A continuacion, en la Figura 21, se presenta el cronograma de implementacion del Método Just In Time, el cual sera llevado a cabo en las

fechas establecidas y se cumplird con cada una de las actividades planteadas para garantizar su buen funcionamiento.

Figura 21. Cronograma de implementacion del JIT

1 Primera fase: Poner el sistema en marcha

Presentacion y coordinacién con el Gerente General y el Jefe
de almacén para la aplicacén del Just In Time

1.2 |Aceptacidn y anuncio de la propuesta

1.3 |Formacién del equipo JIT

1.1

2 |Segunda Fase: La educacion (capacitacién)
2.1 |Enfoque, elementos y pasos de implementacién del JIT
2.2 |Takt Time, exactitud de inventarios y Sistema Pull
2.3 |Consideraciones del Sistema Kanban
2.4 |Fortalecimiento de relacion proveedor/cliente
3 |Tercera Fase: Conseguir mejora del proceso y en el control

3.1 |Diseifoy preparacion

3.2 |Revisar y asegurar el sistema de inventario

Aplicar controles de procesos de ingreso y salida de almacén

3.3 . . . .
para garantizar la exactitud de inventario
3.4 |Realizar la mejora del kardex llevado en Excel
3.5 Realizar la clasificaciéon ABC de los repuestos con respecto a
) las salidas registradas
3.6 |Revisary asegurar el sistema de ordenamiento del almacén
3.7 |Comprade andamios y contenedores
a8 Establecer el sistema de almacenamiento (ubicacién y

codificacién)

3.9 |[Implementar Kanban en los repuestos de clasificacion A

3.10 |Revision del sistema Kanban

3.11 |Inculcar el método JIT en proveedores

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3 Implementacion de la propuesta de mejora

2.7.3.1 Primera fase: Poner el sistema en marcha

En esta primera fase de implementacion del Just In Time, se pactd la implementacion del
Just In Time en el area de almacén, después de haber realizado la propuesta formalmente al
Gerente General y al Jefe de almacén del Consorcio Futuro Express, en donde cada uno de
los participantes pusieron en evidencia su compromiso y aceptacion de la viabilidad de la
propuesta. En la Figura 22, se puede observar el acta de conformidad que fue presentada en
la reunion junto a los principales participantes. Paso siguiente, se anunci6 que se llevara
acabo la mejora considerando qué sistemas de medicién se van a conservar, modificar o

crear con el fin de establecer una cultura enfocada en el JIT.

En este sentido, el personal administrativo y operativo, relacionados a las actividades que se
realizan en el area de almacén, deberan adaptarse a los cambios que se ejecutaran, para lo

cual se siguen los siguientes pasos:

Comprension basica: Adaptarse a la filosofia Just In Time implica saber que se realizaran
cambios en tanto en las actividades que se realizaban como en la forma en que se llevaban a
cabo. Es fundamental que se venza a la resistencia al cambio a pesar de las dificultades que
se presentan en el camino, por lo que la implementacion paso por paso les permitird aprender
un nuevo juego de forma limitada y controlada, de manera que se acostumbren a asimilar las
ideas JIT.

Compromiso: Es de vital importancia que el personal forme parte de las charlas y/o
capacitaciones programadas, ya que no es facil tomar conciencia de los limites y obstaculos

que puede ocasionar un cambio en las actividades.

Seleccidén del equipo de proyecto para el JIT: Se formara un equipo JIT con las personas
que laboran en el area de almaceén, debido a que ellos se encuentran en contacto directo con
los repuestos almacenados; de manera que sirvan de guia en el desarrollo de las nuevas

actividades.
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Figura 22. Acta de conformidad de implementacion de JIT

ONSORCIO EMPRESARIAL RAZON SOCIAL | CONSORCIO EMPRESARIAL FUTURO EXPRESS SA.
FUTURO EKPRESS SA

e
\\ RUC 20565515650

DIRECCION JR. LOS CIRUELOS N° 300 URB. CANTO GRANDE - SUL
ACTA DE CONFORMIDAD N° 1
Implementacion del Método Just In Time para mejorar la productividad en
1. INFORMACION NomleE 0a Py el area de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A
PRELIMINAR Fecha 03/07/2018
Duracion 2 horas
2. OBJETIVO DE LA REUNION
Coordinaciones para la decision de implementar Ia filosofia JIT
3. PUNTOS DE DISCUSION
N° Tema Descripcién

Se trataron las razones de la implementacion, al igual que los posibles beneficios a
obtener en un corto, mediano y largo plazo, los pasos que se deben seguir para el proceso
de implementacion y los resultdos esperados.

S

Justificacion de la implementacion

9 Compromiso del personal Se debatio 'Ia importancia dfa las capacitaciones para I:_a parhmpacmﬂ del personal
involucrado del drea durante el proceso de implementacion

4. OBSERVACIONES

Todo €l personal perteneciente al 4rea de almacén, participara en la implementacion del JIT. A pesar de no contar con demasiados
recursos para el proyecto, se optimizara lo poco que pueda ofrecer gerencia para a correcta ejecucion, cumplimiento y funcionamiento
del mismo.

5. CONFORMIDAD
N° Nombres y Apellidos
Luis Angel Santiago Lopez

Cargo Fecha Firma

Jefe de Almacén 03(07/2018 Londogs
Encargadodeldrea | 03072018 | “PASRIFIEL

Gonzalo Alberto Bustamante Valqui

Asistente de almacén | 03/07/2018 M

=

2 |(Rémulo Ledn Pino

w

unmmm

Manuel Astorga Zufiiga
Gerente General

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 22 se puede visualizar el acta de conformidad de la implementacion del método
Just In Time, la cual fue presentada en una reunion en la que tomaron participacion los

trabajadores de almacén y el gerente general del consorcio. En él, se discutieron los temas
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de justificacion de la implementacion, involucrando los beneficios a obtener luego de la
aplicacion de la herramienta, y el compromiso del personal, haciendo hincapié que se debe
promover la determinacion y el conocimiento a cada una de las personas que tendran
participacion directa en el proceso de implementacion. Luego de realizada esta reunion, el
gerente general de la empresa firmo el acta con el proposito de declarar su conformidad con
respecto a la implementacion del Just In Time en el almacén del Consorcio Futuro Express.

Tabla 18. Formacion del equipo JIT

N° Nombres y Apellidos Cargo

1 Luis Angel Santiago Lopez Jefe de almacén

2 Romulo Ledn Pino Encargado del area
3 Gonzalo Alberto Bustamante Valaui Asistente de almacén

Fuente: Elaboracion propia

El equipo JIT se conformé por los trabajadores que laboran en el area de almacén, debido a
que su trabajo estd relacionado directamente con la adquisicion y distribucion de los
repuestos con los que cuenta la empresa. Asimismo, ellos seran los encargados de fomentar
y difundir esta filosofia con los proveedores del Consorcio para obtener los repuestos en las

cantidades necesarias, pactando ademas el cumplimiento de las fechas de abastecimiento.
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Figura 23. Anuncio de la implementacion de Just In Time

Fuente: Elaboracion propia

La alta direccion del Consorcio Futuro Express, comandada por el Gerente General, el Sr.
Manuel Astorga, hizo oficial el anuncio de la implementacion del Just In Time en el area de
almacén a los demas colaboradores, de manera que se promueva la mejora continua también

en las demas areas.

2.7.3.2 Segunda fase: La educacién

Para poder implementar la filosofia Just In Time en el area de almacén, es necesario que
cada uno de los participantes del equipo JIT asista a las capacitaciones dictadas por un
especialista en el tema, con la finalidad de inculcar los conocimientos necesarios para que la
implementacién del JIT se realice de manera eficiente en el area indicada. Esta fase es
denominada clave del éxito, ya que si la empresa escatima recursos en esta fase, la

implementacidn resultante podria presentar muchas dificultades.
El programa de educacion debe conseguir dos objetivos:

- Proporcionar una comprension de la filosofia JIT y su aplicacion en la industria.
- El programa debe estructurarse de tal forma que los empleados empiecen a aplicar la

filosofia JIT en su area de trabajo.
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Figura 24. Requerimiento de capacitacion

ONSORCIO EMPRESARIAL RAZON SOCIAL CONSORC'EXEP“;:ZSSATAL FUTURO
FUTURO EXPRESS SA. ak
\ e IS RUC 20565515650
. JR. LOS CIRUELOS N° 300 URB.
\ DIRECCION CANTO GRANDE - SJL

REQUERIMIENTO DE CAPACITACION

Implementacion del Método Just In Time para

1. INFORMACION Nombre del Proyecto | mejorar la productividad en el &rea de almacén

GENERAL del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A
Fecha 05/07/2018

2. DATOS DE LOS PARTIPANTES

N° Nombres y Apellidos Cargo

1 Luis Angel Santiago Lépez Jefe de almacén

2 Rémulo Ledn Pino Encargado del area
3 Gonzalo Alberto Bustamante Valqui Asistente de almacén

3. INFORMACION ACERCA DEL CURSO
Titulo de la capacitacion

JustIn Time: una filosofia de mejora

4. TEMARIO
JIT: Definicion, objetivos y pilares Confiabilidad: exactitud de inventario
Etapas de implementacion del JIT Importancia del sistema Kanban
Eliminacion de las Seis Grandes Pérdidas

5.0BJETIVOS DE LA CAPACITACION
Conocer yentender la importancia de la filosofia JIT

6. DURACION DE LA CAPACITACION 7.FECHAS DE LA CAPACITACION
8 horas 11y12 de Julio del 2018

8.LUGAR DE LA CAPACITACION 9.COSTO DE LA CAPACITACION
Consorcio Empresarial Futuro Express S.A S/.200 por persona

10. ¢ Existe viabilidad en la capacitacion?

[x]si Cno

Manuel Astorga Zafiga
Gerente General

Fuente: Elaboracion propia

Con la finalidad de adquirir los conocimientos necesarios para la implementacion del JIT,

los participantes del equipo JIT tuvieron que asistir a un curso enfocado a la aplicacion de la
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Filosofia JIT, que const6 de 2 dias, dictado por el instructor César Torres, especialista en

aplicacion de Lean Manufacturing en organizaciones.

Tabla 19. Cronograma de capacitacion Just In Time

- 11/07/2018 12/07/2018

Consideraciones parala

8:00 - 8:45 Introduccién al JIT . )
creacién de tarjetas Kanban
Enfoque, elementos y Reglas de manejo del Kanban
8:45-9:30 . , .,
pilares del JIT en lalinea de produccion

Gestién de proveedores para
asociarlo al Sistema Kanban
10:15 - 10:45 REFRIGERIO REFRIGERIO
Importancia de la
10:45- 11:30 | confiabilidad: Exactitud de

9:30- 10:15 | Etapas de implementacion

Mejora de larelacidn cliente-

. . proveedor
inventario
Sistema Pull y Sistema
11:30- 12:15 Y Evaluacion
Kanban
Instructor César Torres César Torres

Fuente: Elaboracion propia

La capacitacion del equipo JIT, al igual que la influencia del instructor en las clases dictadas
al equipo JIT, fueron fundamentales. Gracias al desarrollo de dicha capacitacion, los
integrantes de la empresa pudieron evolucionar sus conocimientos basicos sobre el tema y

desarrollar técnicas de mejora continua, las cuales seran enfocadas en el area de almaceén.

Para poder llevar a cabo la capacitacion, se elabord una reunion junto al Gerente General y
los trabajadores del area de almacén, en donde se presentd una propuesta formal con los
nombres y datos de las personas que asistirian a dicha capacitacion, incluyendo el temario a
tratar por el instructor designado. En la figura 20, se puede evidenciar el requerimiento de
capacitacion presentado a gerencia para su aprobacion, donde cada uno de los participantes
se compromete a asistir a cada una de las clases dictadas por el instructor especializado.
Asimismo, se da a conocer la lista de temas en general que se trataran en las clases, de manera

gue se tenga informacion adecuada que pertenezca a la filosofia Just In Time.

Figura 25. Capacitacion Just In Time
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Fuente: Elaboracién propia

2.7.3.3 Tercera fase: Conseguir mejoras del proceso y en el control
El siguiente paso para la implementacién de la Filosofia Just In Time involucra realizar un
analisis exhaustivo a las actividades que forman parte del proceso de atencion de pedidos de

repuestos por el area de mantenimiento.

Para poder conseguir las mejoras del proceso de atencién de pedidos en el area de almacén,
en primer lugar se realizara la clasificacion ABC de los repuestos que se tienen en almacén,
de manera que se puedan identificar los repuestos que presentan mayor rotacion de acuerdo

a las salidas registradas en los meses de abril, mayo y junio para una mejor medicion.
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Tabla 20. Clasificacion ABC de repuestos

JERARQL * PRODUCTO v| MARCA~|SALl*| UN+¥| PROVEEDOR +| Puntaje |+ | %Acumulac v | Clasificacio T
REPUESTO |MINIFOCO NARVA | 25 | UND | ALEXISLUBRICANTES [  9.69% 9.6%% A
REPUESTO [FOCOHA CONESPIGA NARVA | -20 | UND | ALEXISLUBRICANTES |  7.75% | 17.44% A
REPUESTO [ ICAVW COMPLETA 110/721| 45 | UND | ReruestoseDmi | 5.81% | 23.26% A
REPUESTO [CINTAAISLANTE NEGRO CONTA | 9 | UND | ALEXISLUBRICANTES |  34%% | 26.74% A
REPUESTO |CRUCETADE CARDAN NVJL90 NAKATA | 8 | UND |  TRADINGMIR 310% | 29.84% A
REPUESTO [ESPEJO PLANO COMPLETO EPEO | -8 | UND | MONTOVA 310% | 32.95% A
REPUESTO [FILTRO DEACEITE IVECO FLTRO | 8 | UND MODASA 310% | 36.05% A
REPUESTO |FOCOH4 SINESPIGA NARVA | 8 | UND | ALEisLusricates | 3.10% | 39.15% A
REPUESTO [FUSIBLE20W ELECTRICO | 8 | UND | ALExisLuricantes | 3.10% | 42.25% A
REPUESTO [JEBE DECARDAN 1721 REl 4 | UND |  TRADINGMR 310% | 45.35% A
REPUESTO [ESPEIO PANORAMICO COMPLETO EPEIO | 7 | UND MONTOYA 270 | 48.06% A
REPUESTO [ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO EPEIO | 7 | UND MONTOYA LN% | 50.78% A
REPUESTO [FUSIBLE10W ELECTRICO | 7 | UND | ALEXisLuRicaNTES | 2.71% | 53.4% A
REPUESTO [REFRIGERANTE REFRI | 6.5 | GLN |  PERUFARMA 250 | 56.01% A
REPUESTO [BATERIAHANCOK 23 HANCOK | -6 | UND | BATERICENTRO 233% | 58.33% A
REPUESTO |LIMPIACONTACTO VISTONY | -6 | UND |  TRADINGMIR 233% | 60.66% A
REPUESTO [PERNODETURBO1° PERNO | 6 | UND | PERNOCENTRO 233% | 62.98% A
REPUESTO [ESPEIO PUNTO CIEGO ZQUIERDO EPEIO | 5 | UND MONTOYA 194% | 64.92% A
REPUESTO [CINTAREFLECTIVARQIOYBLANCO AUXILIAR | 4.5 [METRO RAMLE 174% | 66.67% A
REPUESTO [FOCODOBLECONTACTO NARVA | 4 | UND | ALEXiSLuBRicaNTES | 1.55% | 68.22% A
REPUESTO [FUSIBLES W ELECTRICO | 4 | UND | ALEXISLUBRICANTES | 1.55% | 69.77% A
REPUESTO |SENSOR DERETROVW-17210 3RHO | 4 | UND |  TRADINGMIR 155% | 7132% A
REPUESTO [SILICONA GREY AUXILIR | 4 | UND |  TRADINGMIR 155% | 7287% A
REPUESTO |EMPAQUE DE BALANCIN1721 170 | 3 | UND [ TRADINGMIR 116% | 74.03% A
REPUESTO |FAJADEALTERNADOR 1721 GATES | 3 | UND |  TRADINGMIR 116% | 75.19% A
REPUESTO [FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES | 3 | UND |  TRADINGMIR 116% | 76.36% A
REPUESTO [FUSIBLE15 W ELECTRICO | 3 | UND | ALEisLuricantes | 1.16% | 77.52% A
REPUESTO [PERNO1/4Y1" PERNO | 3 | UND | PERNOCENTRO 116% | 78.68% A
REPUESTO |PERNO5/16Y2" PERNO | 3 | UND | PERNOCENTRO 116% | 79.84% A
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JERARQU * PRODUCTO v| MARCA~ [SALl | UN+ PROVEEDOR |+ |  Puntaje | %Acumulac = | Clasificacio T’
REPUESTO [ABRAZADERA DE CARDAN VW-17210 SPICER | -2 | UND |  TRADINGMIR 0.78% 80.62% B
REPUESTO [ABRAZADERA DE MANGUERA ABRAZADERA| -2 | UND |LUBRICENTROYSERVIS|  0.78% 81.40% B
REPUESTO [BOMBA DEEMBRAGUEPRIMARIOVW-17210 | VARGA | 2 | UND |  TRADINGMIR 0.78% 82.17% B
REPUESTO [CINTATEFLON CINTA 2 | UND | ALExisLUBRICANTES |  0.78% 82.95% B
REPUESTO (DISCO COMPLETO DISPONIBLE 17210 DISCO | -2 | UND | comerciALFReNoS | 0.78% 83.72% B
REPUESTO |FARO NEBLINERO FARO 2 | UND MANG BUS 0.78% 84.50% B
REPUESTO |JEBE DE BARRA ESTABILIZADORA 17210 VW 2 | JUEGO CHOQUE 0.78% 85.27% B
REPUESTO [LAGRIMANARVA NARVA | 2 | UND | ALEXISLUBRICANTES |  0.78% 86.05% B
REPUESTO {MANGUERA DEACEITE 1721 MOTOR | 2 | UND |  TRADINGMIR 0.78% 86.82% B
REPUESTO [MINIRELAYBOSCH ELECTRICO | -2 | UND |  TRADINGMIR 0.78% 87.60% B
REPUESTO [MOTOR DE TRICO CHINO MOTOR | -2 | UND |  TRADINGMIR 0.78% 88.37% B
REPUESTO |PEGAMENTO DE CONTACTO AUXILIAR | 2 | UND | AtexisLUBRICANTES | 0.78% 89.15% B
REPUESTO [PERILLA DE PALANCA DE CAMBIO PERILLA | 2 | UND |  TRADINGMIR 0.78% 89.92% B
REPUESTO |PERNO 1/2 PULGADA *1/4 PERNO | -2 | UND | PERNOCENTRO 0.78% 90.70% B
REPUESTO |PERNOS/16Y1" PERNO | -2 | UND | PERNOCENTRO 0.78% 91.47% B
REPUESTO [RODAJE COLLARIN VW-17210 SACHS | 2 | UND |  TRADINGMIR 0.78% 92.25% B
REPUESTO [BOMBADEAGUACUMIS2 HUECOSVW-17210 | NAKATA | -1 | UND |  TRADINGMIR 0.39% 92.64% B
REPUESTO (BOTON DE 1 GOLPE BOTON | -1 | UND |  TRADINGMIR 0.39% 93.02% B
REPUESTO |CINTALED CNTA | -4 | unp FUTURO 0.39% 93.41% B
REPUESTO [CLAXON CLAXON | -1 | UND MAX CARS 0.39% 93.80% B
REPUESTO |EMPAQUE DE TUBO DE ESCAPE 1720 | -1 | UND | casaDEempAquE |  0.39% 94.19% B
REPUESTO |ESPEIO PANORAMICO DE SALON EPEO | -1 | UND MONTOYA 0.39% 94.57% B
REPUESTO [FILTRO DEPETROLEQ MANFILTER | -1 [ UND |  TRADINGMIR 0.39% 94.96% B
REPUESTO |JEBE DE CARDAN COMPLETO 1721 REl 4 | UND | TRADINGMIR 0.39% 95.35% C
REPUESTO |JEBE DE PEDAL DE EMBRAGUE FRENOSA | -1 | UND | SERICIOSGENERAL |  0.39% 95.74% C
REPUESTO |LIQUIDO DE FRENOROJO 355 m| FRENOSA | -1 | UND |  TRADINGMIR 0.39% 96.12% C
REPUESTO |LUCES LED LED 4 | unp MALVINAS 0.39% 96.51% C
REPUESTO [PALANCA DIRECCIONAL 1721 OPINA | -1 | UND |  TRADINGMIR 0.39% 96.90% C
REPUESTO [PERNO3/4%3 PERNO | -1 | UND | PERNOCENTRO 0.3%% 97.29% C
REPUESTO [PLUMILLA1721 PLUMILLA | -1 | UND |  TRADINGMIR 0.39% 97.67% C
REPUESTO [SOPORTE EN U DE CARDAN 1721 1721 4 | UND [ TRADINGMIR 0.39% 98.06% C
REPUESTO | TERMINAL DE CAJADE CAMBIOS 1721 R 1m 4 | UND | TRADINGMIR 0.39% 98.45% C
REPUESTO [TERMINAL DE CAJADE CAMBIOS 1721 17 -1 | UND |  TRADINGMIR 0.39% 98.84% C
REPUESTO [TERMINAL DE CAJA DE CAMBIOS 1721 L 1721 4 | UND [ TRADINGMIR 0.3%% 99.22% C
REPUESTO |UNION 1/4 UNION | -1 | UND | MANQUIPRENS 0.39% 99.61% C
REPUESTO [UNION RAPIDA1/4 UMON | -1 | UND | MANQUIPRENS 0.39% 100.00% C

Fuente: Elaboracion propia

77




2.7.3.3.1 Exactitud de inventario
Disefio y preparacion

Es de suma importancia llevar un control de inventario eficiente, donde se haga especial
énfasis en los registros de entradas, los productos que ingresan al almacén como parte del
abastecimiento, y de salidas de los diferentes repuestos que son entregados al area de

mantenimiento. Para ello, se persiguen dos objetivos principales:
Revisar y asegurar el sistema de inventario

En este caso, se pretende mejorar el kardex llevado en Excel para el control de inventarios,
de manera que dicha base de datos involucre cada ingreso y salida de repuestos, indicando
sus principales caracteristicas, la marca del producto, la disponibilidad de existencias en
almacén, el nombre o cargo del encargado de recibir los pedidos solicitados, las placas de
los buses a los cuales esta destinado el uso de dichos repuestos y el estado de la entrega:
pendiente o entregado; todo ello para llevar un mejor control. Una forma de poder reducir el
tiempo de ejecucion de actividades se hizo apuntando el costo unitario de cada repuesto,

luego de haber realizado cada cotizacidn con los proveedores.

A continuacién en la Tabla 21, se puede evidenciar el formato de kardex que se plante6 como
mejora del proceso del control de inventario:

Tabla 21. Kardex planteado para la mejora

JERARQUIA PRODUCTO MARCA  {INGRESO | SALIDA DISPONIBLE PROVEEDOR Placa | Personal | Cargo | ESTADO

REPUESTO |MINIFOCO NARVA 25 6 |10/06/2018| ALEXISLUBRICANTES | 1.5 | 9.00 [ B2U-130 | ABEL [ MECANICO [ENTREGADO

REPUESTO |FOCOH4 CONESPIGA NARVA 20 -2 |11/06/2018 | ALEXISLUBRICANTES - A2K-738 | JONATHAN | MECANICO | ENTREGADO

REPUESTO |MICA VAW COMPLETA mont 15 3 |20/06/2018| REPUESTOSEDIH | 6.00 | - ARV-847 | ABEL | MECANICO |ENTREGADO

REPUESTO |CINTAAISLANTE NEGRO CINTA . - ALEXIS LUBRICANTES | 3.00 | - TECNICO | TECNICO | TECNICO | ENTREGADO

REPUESTO |CRUCETA DE CARDANNVILD NAKATA : - 6/06/2018|  TRADINGMR | 60.00 | - B28-745 | ALEXANDER | MECANICO | ENTREGADO
REPUESTO |ESPEJO PLANO COMPLETO £5PEI0 . 4 |1306f2018]  MONTOA [ 25.00 AUO-875 { JONATHAN | MECANICO | ENTREGADO

Fuente: Elaboracion propia

El formato mostrado en la tabla anterior fue planteado con el objetivo de reducir el tiempo
utilizado para la revisién y verificacion del inventario fisico como del digital, evitando el

reproceso de basqueda y verificacion por pedido. Como se puede observar, se agregaron las
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columnas de “Fechas”, con la cual se tendran registros de cuando se ha realizado el
abastecimiento de algin producto y cuando se ha retirado alguno de ellos por cumplir con
algun pedido, ademas de detallar el costo unitario de los repuestos, la persona a quien fue
entregado el pedido, la disponibilidad de productos y el estado del pedido: “Entregado” o
“Pendiente” seglin sea el caso. El asistente de almacén es el encargado de mantener
actualizada dicha data en el momento preciso en que se efectie algin movimiento. Ademas,
el Jefe de almaceén establecio que se deben realizar controles de inventario todos los sabados,
de manera que se pueda cerrar la semana con la cantidad exacta de repuestos almacenados.
Adicional a ello, se establecio un formato de reportes, en el cual se plasmaran los pedidos
de repuestos de manera mas organizada. Dichos repuestos son colocados en un file para tener

un historial de pedidos despachados.

Figura 26. Formato de pedido de repuestos

ONSORCIO EMPRESARIAL
FUTURO EXPRESS S.A.
& . PEDIDO DE REPUESTOS Fecha: 19/07/2018
Unidad : _ ARY-843 Mecdnico: Abel Poma
N° 00021
N° CANT DESCRIPCION DE ARTICULOS
1 2 |Foco H4 con espiga
2 2 |Espejo panordmico completo
3
4
5
6
7
8
Firma de Almacén Solicitante

Fuente: Elaboracion propia

Revisar y asegurar el sistema de ordenamiento del almacen

Una manera de poder combatir los retrasos en entrega de repuestos al area de mantenimiento
es establecer un orden en el almacén, buscando sobre todo una organizacion y clasificacion
de los repuestos que permita agilizar el proceso de basqueda de repuestos, los cuales estaban

colocados en cajas.

En este sentido, como primer paso se realizé la aprobacion del pedido de dos andamios y 16

contenedores (en modelo de tapers) principalmente, para empezar con el ordenamiento total
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de los repuestos almacenados. Para ello, se hizo la solicitud formal de los pedidos de los
andamios y contenedores con sus respectivas cotizaciones al area de administracion, quienes

hicieron presente dicha solicitud al rea de gerencia.

Figura 27. Requerimiento de organizadores

OnSURC"J EMPRESARIAL RAZON SOCIAL CONSORCIO EMPRESARIAL FUTURO
FUTURO EXPRESS SA. EXPRESS SA
\ P ——— RUC 20565515650
X JR. LOS CIRUELOS N° 300 URB. CANTO
\ DIRECCION GRANDE - SJL

REQUERIMIENTO DE ORGANIZADORES

Solicitud de compra de andamios y

. contenedores para el ordenamiento
Nombre de la Solicitud

1. INFORMACION GENERAL de los repuestos en el area de
almacén

Fecha 26/07/2018

2. DATOS DE LOS SOLICITANTES

N° Nombres y Apellidos Cargo

1 Luis Angel Santiago Lopez Jefe de almacén

2 Rémulo Ledn Pino Encargado del rea
3 Gonzalo Alberto Bustamante Valqui Asistente de almacén

3. INFORMACION ACERCA DE LOS PRODUCTOS

N° PRODUCTO MEDIDAS CANTIDAD | C.UNITARIO C.TOTAL
1 ANDAMIO 240x1.13x0.50 2 S/.155.00 S/.310.00
2| CONTENEDOR 0.23x0.17 x 0.095 16 S/.5.00 S/.80.00

4. AUTORIZACION DE COMPRA

[x]s [] No

Manuel Astorga Zuiiga
Gerente General

Fuente: Elaboracion propia

Luego de que gerencia haya autorizado y realizado la compra de los organizadores

solicitados, se procedié a empezar la organizacion de los repuestos. En los contenedores, se
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colocaron los repuestos pequefios y de caracteristicas similares con la finalidad de no
confundir los repuestos solicitados. Entre estos repuestos se encuentran:

Tabla 22. Repuestos almacenados en contenedores

REPUESTOS EN CONTENEDORES
Ne REPUESTO UBICACION
ANDAMIO | CONTENEDOR
1 CINTA AISLANTE NEGRO 1 TO001
2 FOCO DOBLE CONTACTO 1 T0002
3 FUSIBLE10 W 1 TO003
4 FUSIBLE15 W 1 T0004
5 FUSIBLE20 W 1 TO005
6 FUSIBLE5 W 1 TO006
7 LIMPIA CONTACTO il TO007
8 MINIFOCO 1 TO008
9 PERNO1/4Y1" 1 TO009
10 PERNO5/16 Y2" 1 TO010
11 PERNO DETURBO 1° 1 TO011
12 | SENSOR DERETROVW-17210 1 T0012
13 SILICONA GREY 1 TO013

Fuente: Elaboracion propia

Para la organizacion de los repuestos mas grandes, se reutilizaron las cajas en buen estado
de los repuestos y lubricantes entregados por los proveedores, de manera en que se incentive
el reciclaje, ademas de generar un ahorro para la empresa. Dentro de los repuestos

organizados en cajas se encuentran:

Tabla 23. Repuestos almacenados en cajas

REPUESTOS EN CAJAS
UBICACION
N2 REPUESTO
ANDAMIO | CONTENEDOR

1 BATERIA HANCOK 23 2 C0001
2 CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO 2 C0002
3 CRUCETA DE CARDAN NVJL90 2 C0003
4 EMPAQUE DE BALANCIN 1721 2 C0004
5 ESPEJO PANORAMICO COMPLETO 2 C0005
6 ESPEJO PLANO COMPLETO 2 C0006
7 ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO 2 C0007
8 ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO 2 C0008
9 FAJADE ALTERNADOR 1721 2 C0009
10 FAJADE COMPRENSORA 1721 2 C0010
11 FILTRO DE ACEITE IVECO 2 C0011
12 FOCO H4 CON ESPIGA 2 C0012
13 FOCO H4 SIN ESPIGA 2 C0013
14 JEBE DE CARDAN 1721 2 C0014
15 MICA VW COMPLETA 2 C0015
16 REFRIGERANTE 2 C0016

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 28. Distribucion después de la implementacion (Andamio 1)

Fuente: Elaboracion propia

Figura 29. Distribucion después de la implementacion (Andamio 2)

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3.3.2 Sistema Kanban
Fase 1: Inculcar los principios del Kanban y sus beneficios en su uso a todo el personal

En esta primera fase de implementacion, se recolectd informacion precisa, relevante y
pertinente acerca de la definicién, los objetivos, los tipos, los beneficios y las reglas de uso
del sistema Kanban y de las tarjetas que se utilizan para su desarrollo, con la finalidad de
presentar al personal involucrado en la demanda y atencién de pedidos (entre ellos el jefe de
almacén, auxiliar de almacén, personal de mantenimiento, personal de operaciones y
proveedores) las cualidades que esta herramienta de mejora es capaz de aportar en la
optimizacion de los procesos realizados en el area de almacén de la empresa. Para ello, se
realizaron 4 reuniones de manera semanal con una duracion de una hora para no afectar la
operatividad de la empresa, en donde se inculcaron los principios del sistema y se presentd
el modelo de tarjeta Kanban que se utilizaria en el almacen. Dicha tarjeta presenta en su
composicion informacion fundamental relacionada a los productos que se manejan en esta
area. Entre los puntos tomados en la tarjeta se puede encontrar:

- NuUmero de tarjeta

- Clasificacion

- Nombre del producto

- Numero del producto

- Descripcidn del producto

- Cantidad requerida del producto

- Lugar de almacenamiento

- Nombre del proveedor

- Teléfono del proveedor

- Correo electrénico del proveedor

- Tiempo estimado de llegada del producto

- Avrea solicitante

- Tipo

- Cantidad disponible en almacén

- Punto de reorden
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Figura 30. Modelo de tarjeta Kanban

| Nro. Tarjeta | 0001
Nombre del producto REFRIGERANTE
Cédigo de producto REFRI
Descripcion GALONES DE REFRIGERANTE
Cantidad requerida 6
Lugar de almacenamiento ANDAMIO 2
Proveedor PERUFARMA Area solicitante | Mantenimiento
Telf. Proveedor 982369031 Jerarquia LUBRICANTE
. Cantidad
Correo electrénico logistica@perufarma.com - . 2
disponible
Tiempo estimado de
P 1dia Punto de reorden 4
llegada del producto

Fuente: Elaboracion propia

Fase 2: Implementar Kanban en los componentes con mayores salidas

En esta segunda fase se debe realizar un analisis exhaustivo acerca de todos aquellos
repuestos que presentan alguna dificultad en su obtencién o distribucion y que retrasan el
tiempo estimado de su llegada para el abastecimiento de almacén y el tiempo para la atencion
del pedido realizado por el area solicitante.

Para poder identificar los insumos con mayores retrasos en el proceso de despacho, se acudio
a la base de datos de los movimientos en almaceén, creada y actualizada constantemente en
el programa Microsoft Excel, donde se tienen registros de la fecha y tiempo en que se realiz
el pedido de los insumos, y la fecha en que se atendi6 y entregaron los productos al area que

hizo el requerimiento.
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Tabla 24. Codificacion de productos tipo A

cODIGO PRODUCTO

AISLANTE CINTA AISLANTE NEGRO

F2CONTACTO FOCO DOBLE CONTACTO

FCEH4 FOCO H4 CON ESPIGA
FSEH4 FOCO H4 SIN ESPIGA
F10W FUSIBLE10 W

F15W FUSIBLE15 W

F20W FUSIBLE20 W

F5W FUSIBLE5 W

MNF MINIFOCO

HANCOK23 BATERIAHANCOK 23
FILTROIVECO FILTRO DE ACEITE IVECO

ESP-PANC ESPEJO PANORAMICO COMPLETO

ESP-PLANOC ESPEJO PLANO COMPLETO

ESP-PCD ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO
ESP-PCI ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO
PERNO1/4Y1" PERNO1/4Y1"

PERNO5/16Y2" PERNO5/16Y2"

PERNO DETURBO 1° [PERNO DETURBO 1°

REFRI REFRIGERANTE
CREFLEC CINTA REFLECTIVAROJO Y BLANCO
MICAVW MICAVW COMPLETA

CARDANCR CRUCETADE CARDAN NVJLS0
EMPAQUEB EMPAQUE DE BALANCIN 1721

FAJA-ALT FAJADEALTERNADOR 1721

FAJA-COM FAJADE COMPRENSORA 1721

CARDANJE JEBE DECARDAN 1721

LCONTACTO LIMPIA CONTACTO

SRVW SENSOR DERETROVW-17210

GREY SILICONA GREY

Fuente: Elaboracion propia

Se establecieron los codigos de los repuestos de clasificacion A mostrados en la Figura X,
para poder obtener una mayor facilidad y agilizacion de busqueda de dichos productos tanto
en el inventario fisico como en el digital. De esta manera, cuando se realice algun pedido de
estos repuestos, el auxiliar de almacén solo tendra que colocar el codigo correspondiente y

actualizar los campos necesarios en el kardex.
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Figura 31. Implementacion de tarjetas Kanban en contenedores

Fuente: Elaboracion propia

Luego de establecer la codificacion de los productos, se elaboraron e imprimieron las tarjetas
Kanban para ser colocadas en cada uno de los contenedores de los repuestos de clasificacion
A. Estas tarjetas permitiran identificar con mayor rapidez la ubicacién de los repuestos y

tener a la mano los datos de los respectivos proveedores.

Figura 32. Implementacion de tarjetas Kanban en cajas (1)

Fuente: Elaboracion propia
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El mismo proceso se realiz6 en los repuestos que fueron almacenados en cajas, colocando
las tarjetas Kanban para mejorar la rapidez en el despacho de productos.

Figura 33. Implementacion de tarjetas Kanban en cajas (2)

i

Fuente: Elaboracion propia

Fase 3: Revision del sistema Kanban

En esta ultima fase de implementacion, se procede a verificar el correcto funcionamiento del
sistema Kanban. En otras palabras, se inspecciona el correcto llenado de informacion de los
productos, la asignacion de sus cddigos, las caracteristicas del mismo y su lugar especifico
de almacenamiento contando con el nimero de contenedor y/o de las cajas. Ademas, se
procede a revisar la informacion brindada por los proveedores para evitar retrasos en los
pedidos, asi como también los datos de los demandantes.

Adicional a ello, se procede a verificar el correcto uso de las tarjetas, tomando en cuenta la
ubicacién de las tarjetas en sus respectivos contenedores, la actualizacion de las cantidades

disponibles y requeridas, la verificacion de los codigos de cada producto.
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Figura 34. Codificacion de repuestos nivel A

Fuente: Elaboracion propia

2.7.3.3.3 Mejorar la relacion con los proveedores

En esta parte de la implementacion es de suma importancia tomar en cuenta a los
proveedores para el constante abastecimiento de los repuestos que se utilizan en el almacén,
de manera que los pedidos solicitados en las érdenes de compra lleguen en el momento
exacto, reduciendo en este sentido la falta de productos y los tiempos de espera por parte del

area de mantenimiento.

Como parte de la ejecucidn de este proceso, se realizé una reunion con los proveedores de
los repuestos que presentaban mayores registros de salida en el almacén, con el fin de
explicarles cdmo funcionaba el método Just In Time, en donde se buscaba obtener los

insumos a tiempo y en las cantidades netamente necesarias.

Figura 35. Reunion con los proveedores

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 36. Acta de reunion de Proveedores JIT

' ONSORCIO EMPRESARIAL RAZON SOCIAL CONSORCIO EMPRESARIAL FUTURO EXPRESS S A
FUTURDO EXPRESS SH. RUC b
\ DIRECCION JR.LOS CIRUELOS N° 300 URB. CANTO GRANDE - L

ACTA DE REUNION DE PROVEEDORES JIT

Area Almacén
1. INFORMACION GENERAL Fecha 15/08/2018
Tema a tratar: Aprovisionamiento JIT
5. INFORMACION DE LOS PARTICIPANTES
N° Nombres y Apellidos DNI Empresa Cargo Firma
1 Manuel Astorga Zdfiiga 10782265 | Futuro Express | Gerente General
2 Luis Angel Santiago Lopez 45613636 | Futuro Express | Jefe de Almacén %
Encargado de
3 Rémulo Ledn Pino 09844745 | Futuro Express a";’; i e
Gonzalo Alberto Bustamante Auxiliar de X 6@
4 Valqui 71405640 | Futuro Express Ainagsn
h Minifoco, Foco H4 con espiga, Foco H4 sin espiga, 7
i Are Coordinador de | ;v siciante negro, Fusible 20 W, Fusble 15W, | | )
§ Jorge Antonio Sosa Concha 07503653 Eibais Despacho e o e s
6 | Edson Jaime Astete Velazco 08332516 Batericentro Jefe de Ventas Bateria Hancok 23 m
Coordinador de !
7| NelsonMendozaHuamani | 42864610 |  Modasa kit Fitrodo acete veeo /H?A%}:

Coordinador de | Espejo piano completo, panorémica complelo, punto oA v’ ;ma?

8 Nitton David Lazaro Deudor 40200323 Montoya Despacho cogo derecho  bxpierdo L

9 | Asron Sedion Lucas Salinas | 44969017 | Pemo Centro C"g’g":‘:ﬁ;“ EEpSR—
10 Walter Solano Alejos 07050529 Perufarma Jefe de Ventas Refrigerants @v
11| Jorge Luis Valverde Palomino 44138650 Ramie Cogr::r;dcg;de Cinta reflectiva rojo y blanco ﬁ’%&&ﬁ

12| Yasmani Brain Bustinza Tacca | 40598780 | Repuestos Edith C"g’;’;’:‘;‘"ﬂde Mica VW completa <{oub, 2

=
Cruceta de cardan, jebe de cardan, limpia contacto,
fi i 5755758 Trading Mir Jefe de Ventas | sensor de retro VW-17210, siconagrey, empaqus de
it G’erardo Agcender Azefero Aleria| 2 A - balancin 1721, faja de alternador y de compresora 1721

Manuel Astorga Zafiga
Gerente General

Fuente: Elaboracion propia

En la presente acta, se constata la presencia de los proveedores en una reunion promovida
por el area de almacén de Futuro Express, en donde fueron citados los proveedores de los

principales repuestos utilizados para explicar y detallar la filosofia JIT con respecto al
aprovisionamiento de repuestos.

En la reunion llevada a cabo, tanto los proveedores como el personal del area de almacén,
en conjunto con el jefe de area y el gerente general del Consorcio Empresarial Futuro
Express S.A., se pusieron de acuerdo con respecto a ciertas inquietudes y temas que el
aprovisionamiento Just In Time involucraba, como por ejemplo las cantidades minimas de
un pedido de los repuestos considerados en la clasificacion A, las horas estimadas en que los
productos deberian llegar al almacén de la empresa y el punto de reordenamiento de
productos, tomando en cuenta el historial de pedidos de meses anteriores.
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Figura 37. Diagrama de actividades de proceso de picking de repuestos (después)

MANTENIMIENTO ALMACEN

Inicio

Formato de
requerimiento Recepcion de
de producto requerimiento

;Disponible en

inventario?

st

Ubicar
contenedores

y

Extraer
repuestos
solicitados

y

Recepcionar Entregar
repuestos repuestos

y

Actualizar
Kardex

Fuente: Elaboracion propia

90



Tabla 25. Diagrama de actividades de proceso de picking de repuestos (después)

Operario / Material / Equipo

Diagrama N2: 1 |Hoja No: 1 RESUMEN
Actividad Actual
Objeto: Almacén Operacion 4
Transporte 2
Espera 2
Actividad: Picking de pedidos Inspeccion 1
Almacén 0
Método: Mejorado
Lugar: Consorcio Empresarial Futuro Express Tiempo 0:07:08
) S.A.
Operario: Gonzalo Bustamante TOTAL 9
Compuesto por: Gonzalo Bustamante Fecha:
Aprobado por: Luis Santiago
DESCRIPCION T . |:> D |:| v Observacion
1. Recepcionar requerimiento de repuestos 0:00:14 ANVN
2. Verificar cantidad de repuestos en inventario digital 0:00:45 I ANVN
3. Ubicar cajas o contenedores de repuestos solicitados 0:00:49 /.— ANVN
4. Extraer repuestos solicitados 0:00:23 ANVN
5. Comunicar abastecimiento de repuestos solicitados 0:00:39 ANV
6. Esperar que mecanico o analista de Mtto. recoja el pedido 0:00:58 ANV
7. Entregar repuestos solicitados 0:00:18 ANVN
8. Actualizar kardex 0:03:02 ‘ ANVN
TOTAL 0:07:08 4 2 2 1 0

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 26. Resumen de actividades de proceso de picking de repuestos (después)

LEYENDA
O :
|::> 2
D 2
[ ] 1
\ 4 0

TOTAL 9

Fuente: Elaboracion propia

e Recepcionar el requerimiento de repuestos: El area de mantenimiento es el
encargado de emitir las érdenes de requerimiento de repuestos una vez que se ha
Ilevado a cabo el respectivo analisis de las unidades. Dentro de esos formatos de
requerimiento, la analista de mantenimiento detalla los repuestos con las
caracteristicas y cantidades que se necesitan para que, posteriormente, el jefe de

almacén pueda realizar la cotizacion y el encargado realice la compra para el

abastecimiento en almacén.
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e Verificar repuestos en inventario digital: Después de la implementacion del Just
In Time, solo se realiza la verificacion digital de los repuestos solicitados por el area
de mantenimiento en el Kardex mejorado, donde ahora se puede llevar un mejor
control en cuanto a las entradas y salidas de repuestos, considerando las fechas en
que se realiza cada movimiento.

e Ubicar contenedores de repuestos solicitados: Una de las mejoras realizadas en el
area fue el ordenamiento de los repuestos de la clasificacion A en contenedores
etiquetados con los nombres de cada uno de ellos de acuerdo a sus caracteristicas, 1o
que ayuda a agilizar el proceso de ubicacién y extraccion de repuestos.

e Extraer repuestos solicitados: Una vez ubicado el contenedor, se procede a extraer
los repuestos solicitados.

e Entregar repuestos solicitados: Se avisa al &rea de mantenimiento que los repuestos
se encuentran listos para que puedan ser recogidos.

e Actualizar kardex: Se actualiza el kardex con los datos correspondientes a la salida
de la cantidad de productos que fueron despachados, en el cual se incluye el producto
despachado, fecha de salida, codigo, encargado a quien fue entregado el repuesto y

el area al que pertenece.

2.7.4 Resultados
2.7.4.1 Post test

Variable independiente: Just In Time
Dimensién: Cumplimiento de 6rdenes de entrega

El objetivo de calcular el cumplimiento de las 6rdenes de entrega, es poder determinar la
cantidad de compras que se realizaron para atender los pedidos realizados por

mantenimiento, en la cantidad y fechas establecidas.
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Tabla 27. Cumplimiento de 6rdenes de compra - Septiembre

DiA OC CUMPLIDAS OCA ocC CUMPLIMIENTO
ATIEMPO DESTIEMPO | PROGRAMADAS DE OC
01/09/2018 0 0 0 0.00%
02/09/2018 0 0 0 0.00%
03/09/2018 2 0 2 100.00%
04/09/2018, 0 0 0 0.00%
05/09/2018, 1 0 1 100.00%
06/09/2018 1 0 1 100.00%
07/09/2018 1 1 2 50.00%
08/09/2018 0 0 0 0.00%
09/09/2018 0 0 0 0.00%
10/09/2018, 1 0 1 100.00%
11/09/2018, 1 0 1 100.00%
12/09/2018 0 1 1 0.00%
13/09/2018, 0 0 0 0.00%
14/09/2018, 0 0 0 0.00%
15/09/2018, 1 0 1 100.00%
16/09/2018, 0 0 0 0.00%
17/09/2018 4 0 4 100.00%
18/09/2018 3 1 4 75.00%
19/09/2018 1 1 2 50.00%
20/09/2018 2 1 3 66.67%
21/09/2018 3 0 3 100.00%
22/09/2018 0 0 0 0.00%
23/09/2018 4 0 4 100.00%
24/09/2018 4 0 4 100.00%
25/09/2018 3 1 4 75.00%
26/09/2018 1 0 1 100.00%
27/09/2018 1 0 1 100.00%
28/09/2018 0 0 0 0.00%
29/09/2018 1 0 1 100.00%
30/09/2018 1 0 1 100.00%
TOTAL 36 6 42 85.71%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 25, se puede observar que se tiene un cumplimiento de érdenes de compra de
85.71%, llegando a la conclusién que dicho indicador ha mejorado en un 30.44%. Dicho
porcentaje incrementd debido a la reunion realizada con los proveedores y las ensefianzas
sobre el Método Just In Time, mediante la cual se consiguié un mayor cumplimiento en el

abastecimiento de repuestos, mejorando a su vez el vinculo laboral con los proveedores.
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Dimensién: Exactitud de inventario

Tabla 28. Exactitud de inventario - Septiembre

Valor Valor total | Inventario Exactitud

SEPTIEMBRE | . . . .. de

diferencia | inventario digital . .

inventario
01/09/2018 1 119 120 99.17%
02/09/2018 1 116 117 99.15%
03/09/2018 2 111 113 98.23%
04/09/2018 0 110 110 100.00%
05/09/2018 0 108 108 100.00%
06/09/2018 0 104 104 100.00%
07/09/2018 0 99 99 100.00%
08/09/2018 0 95 95 100.00%
09/09/2018 0 94 94 100.00%
10/09/2018 1 90 91 98.90%
11/09/2018 1 86 87 98.85%
12/09/2018 1 81 82 98.78%
13/09/2018 0 81 81 100.00%
14/09/2018 1 76 77 98.70%
15/09/2018 0 74 74 100.00%
16/09/2018 0 72 72 100.00%
17/09/2018 0 76 76 100.00%
18/09/2018 2 81 83 97.59%
19/09/2018 0 75 75 100.00%
20/09/2018 1 74 75 98.67%
21/09/2018 0 75 75 100.00%
22/09/2018 0 72 72 100.00%
23/09/2018 0 75 75 100.00%
24/09/2018 0 80 80 100.00%
25/09/2018 0 81 81 100.00%
26/09/2018 0 75 75 100.00%
27/09/2018 0 73 73 100.00%
28/09/2018 1 70 71 98.59%
29/09/2018 0 70 70 100.00%
30/09/2018 0 70 70 100.00%
PROMEDIO 99.55%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la Tabla 26, se observa que se gracias a la implementacion del Método Just In
Time se pudo reducir la diferencia existente con respecto al inventario fisico versus el digital
a comparacion de la exactitud de inventario antes de la implementacién, obteniendo un
porcentaje de 99.55% de exactitud. Dichos valores se presentan debido a que, se presentan
ciertas cantidades de repuestos de los que no fueron registrados de manera correcta sus

ingresos o salidas.
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Variable dependiente: Productividad

Dimension Eficacia

Tabla 29. Eficacia - Septiembre

DiA PEP TPE EFICACIA
01/09/2018 3 3 100.00%
02/09/2018 2 2 100.00%
03/09/2018 4 4 100.00%
04/09/2018 2 2 100.00%
05/09/2018 2 2 100.00%
06/09/2018 2 2 100.00%
07/09/2018 3 3 100.00%
08/09/2018 3 3 100.00%
09/09/2018 1 1 100.00%
10/09/2018 4 4 100.00%
11/09/2018 3 4 75.00%
12/09/2018 2 3 66.67%
13/09/2018 1 1 100.00%
14/09/2018 2 3 66.67%
15/09/2018 2 2 100.00%
16/09/2018 1 1 100.00%
17/09/2018 4 4 100.00%
18/09/2018 4 5 80.00%
19/09/2018 5 5 100.00%
20/09/2018 4 4 100.00%
21/09/2018 4 4 100.00%
22/09/2018 2 2 100.00%
23/09/2018 4 4 100.00%
24/09/2018 7 7 100.00%
25/09/2018 6 6 100.00%
26/09/2018 5 5 100.00%
27/09/2018 4 4 100.00%
28/09/2018 2 3 66.67%
29/09/2018 1 1 100.00%
30/09/2018 2 2 100.00%

TOTAL 91 96 94.79%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la Tabla 27, se puede observar que después de la implementacion del Just In
Time se pudieron cumplir con un mayor nimero de pedidos solicitados, es decir, aumentod a
su vez la cantidad de pedidos entregados perfectos o completos por mejorar los procesos de

obtencion de repuestos, obteniendo un incremento de 40.83% con respecto a la eficacia antes

de la implementacion del JIT.
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Dimensién Eficiencia

Tabla 30. Eficiencia - Septiembre

DiA PET TPE EFICIENCIA
01/09/2018 3 3 100.00%
02/09/2018 2 2 100.00%
03/09/2018 3 4 75.00%
04/09/2018 1 2 50.00%
05/09/2018 2 2 100.00%
06/09/2018 1 2 50.00%
07/09/2018 2 3 66.67%
08/09/2018 2 3 66.67%
09/09/2018 1 1 100.00%
10/09/2018 3 4 75.00%
11/09/2018 3 4 75.00%
12/09/2018 2 3 66.67%
13/09/2018 1 1 100.00%
14/09/2018 2 3 66.67%
15/09/2018 1 2 50.00%
16/09/2018 1 1 100.00%
17/09/2018 4 4 100.00%
18/09/2018 4 5 80.00%
19/09/2018 4 5 80.00%
20/09/2018 3 4 75.00%
21/09/2018 4 4 100.00%
22/09/2018 2 2 100.00%
23/09/2018 4 4 100.00%
24/09/2018 6 7 85.71%
25/09/2018 5 6 83.33%
26/09/2018 4 5 80.00%
27/09/2018 3 4 75.00%
28/09/2018 2 3 66.67%
29/09/2018 1 1 100.00%
30/09/2018 1 2 50.00%

TOTAL 77 9% 80.21%

Fuente: Elaboracion propia
De acuerdo con el resumen del célculo de la eficiencia, en cada uno de los 30 dias de la
recoleccion de datos se demuestra que existe un aumento entre la cantidad de pedidos
realizados a tiempo sobre el total de pedidos ejecutados, obteniendo un porcentaje de

80.21%. Con respecto al resultado antes de la mejora, se observa un aumento de 39.03%.
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Tabla 31. Productividad - Septiembre

DIA EFICIENCIA | EFICACIA |PRODUCTIVIDAD
01/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
02/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
03/09/2018| 75.00% 100.00% 75.00%
04/09/2018 | 50.00% 100.00% 50.00%
05/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
06/09/2018 | 50.00% 100.00% 50.00%
07/09/2018 | 66.67% 100.00% 66.67%
08/09/2018 | 66.67% 100.00% 66.67%
09/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
10/09/2018 | 75.00% 100.00% 75.00%
11/09/2018 | 75.00% 75.00% 56.25%
12/09/2018 | 66.67% 66.67% 44.44%
13/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
14/09/2018 | 66.67% 66.67% 44.44%
15/09/2018 | 50.00% 100.00% 50.00%
16/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
17/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
18/09/2018 | 80.00% 80.00% 64.00%
19/09/2018 | 80.00% 100.00% 80.00%
20/09/2018 | 75.00% 100.00% 75.00%
21/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
22/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
23/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
24/09/2018| 85.71% 100.00% 85.71%
25/09/2018 | 83.33% 100.00% 83.33%
26/09/2018 | 80.00% 100.00% 80.00%
27/09/2018 | 75.00% 100.00% 75.00%
28/09/2018| 66.67% 66.67% 44.44%
29/09/2018 | 100.00% | 100.00% 100.00%
30/09/2018 | 50.00% 100.00% 50.00%

TOTAL 80.21% 94.79% 76.03%

Fuente: Elaboracion propia
En la Tabla 29, se muestra una mejora en el porcentaje de productividad como consecuencia
de la implementacion del Método Just In Time, presentado actualmente un porcentaje de
76.03%, denotando una mejora de 95.79% con respecto a la productividad antes de la

implementacion.
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2.7.5 Analisis econdmico financiero
En la siguiente etapa se realizara la evaluacion econdmica financiera de la propuesta de

mejora planteada en la investigacion.

2.7.5.1 Costos de implementacidon
A continuacidn se daré a conocer los costos realizados para la implementacion del método

Just In Time en el area de almacén del Consorcio Futuro Express.

Tabla 32. Costos de implementacion del JIT

RECURSOS HUMANOS
. . A e o . e o Costo por
Cargo Cantidad | Reuniones | Capacitacion | Clasificacion |Ordenamiento | Codificacion | Total horas hora INVERSION
Gerente General 1 5 4 - - - 10 S/24.04 $/240.38
Jefe de almacén 1 5 12 - - - 18 S/9.62 S/173.08
Encargado de almacén 1 5 12 8 16 16 58 S/6.73 S/390.38
Auxiliar de almacén 1 5 12 8 16 16 58 S/4.47 S/259.33
Proveedores 9 - 4 - - 13 S/5.77 $/675.00
Subtotal trabajadores S/1,063.17

Fuente: Elaboracion propia

En latabla anterior se muestra el costo total de recursos humanos utilizados para el desarrollo
del proyecto. El area estd conformada por 3 personas: el jefe de almacén (quien tiene un
sueldo de S/.2.000), el encargado de almacén (sueldo de S/.1.400) y el auxiliar de almacén
(sueldo de S/.930), quienes fueron los que tomaron mas participacion en la implementacion
de la mejora. Ademas, participo el Gerente General del consorcio en el tema de reuniones, y
la participacion de los 9 representantes de las empresas proveedoras. Asimismo, a
continuacion se detallan los costos del investigador.

Tabla 33. Costos de recursos humanos (investigador)

RECURSOS HUMANOS - TOTAL COSTO/
INVESTIGADOR HORAS uM HORA COSTO TOTAL
Coordinacion 10 horas S/. 4.47 | S/. 44.70
Horas Asesorias Pl y DPI 20 horas S/. 447 S/. 89.40
Valor agregado del investigador 200 horas S/. 447 | SI. 894.00
Subtotal Investigador S/. 1,028.10

Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente tabla se detallan los costos de los materiales utilizados en la implementacion

de la mejora.
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Tabla 34. Costo total de materiales

MATERIALES
Material Cantidad UM Costo unitario | Costo Total

Andamios 2 und S/155.00 $/310.00
Escobas 2 und S/5.00 S/10.00
Recogedores 2 und S/5.00 S/10.00
Trapos 1 kg $/2.50 S/2.50
Contenedores 16 und S/5.00 $/80.00
Materiales impresos a colores 20 und S/1.00 S/20.00
Tarjetas impresas B/N 58 und S/0.10 S/5.80
USB 16 Gb 1 und $/30.00 S/30.00
Hojas Bond 2 millar S/10.00 S/20.00
Lapiceros 6 und S/1.00 S/6.00
Cartulina 20 und S/1.50 $/30.00
Cinta adhesiva Pegafan 2 und S/1.70 S/3.40
Cronémetro 1 und S/65.00 S/65.00
Anillados 3 und S/3.00 S/9.00

TOTAL S/601.70

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 35. Resumen de inversion
COSTO DE LA IMPLEMENTACION
Recursos Humanos S/2,091.27
Recursos Materiales S/601.70
Total $/2,692.97

Fuente: Elaboracion propia

2.7.5.2 Determinacion del VAN y TIR

Se tomaran en cuenta los costos de compras de repuestos realizadas antes y después de la

implementacion, con la finalidad de determinar los ahorros generados para la empresa.

Tabla 36. Determinacion del VAN y TIR

O DE CAJAPRO ADA

DESCRIPCION Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10
Inversion S/ 2,692.97
Costos S/.742550|  S1.7,42550|  SI.7.42550|  S/.7.42550|  S1.7,42550|  S/.7.42550| SI.7.42550| S/.742550| S.7.42550| SI.7,425.50
Ventas S/ 445530 |S/ 445530 |S/  445530|S/ 445530 |S/ 445530 |S/ 445530 |S/ 445530 |S/ 445530 |S/ 445530 |S/ 445530
Beneficios S/ 297020 S/ 2,970.20 |S/ 297020 S/ 297020 |S/ 2,970.20 | S/ 297020 S/ 2,970.20 | S/ 297020 |S/  2,970.20 | S/ 2,970.20
Flujo de caja s/ -2,69297| s/ 297020|s/ 297020|s/ 297020(s/ 297020|s/ 297020|s/ 297020|s/ 297020[s/ 2970208/ 2970.20|s/ 2970.20
?:pcit'aple'ac'mde' S/ 277.23|S/ 324743|S/ 6217.63|S/ 9,187.83|S/ 12158.03|S/ 1512823 |S/ 18098.43|S/ 21,068.63 | S/ 24,038.83|S/ 27,009.03

VAN S/_25348.87

TIR

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla anterior se comprueba que la propuesta de implementacion es viable, puesto que
el valor del VAN fue positivo, representando S/. 25,348.87, mientras que el 110.23% del
valor del TIR, resulta ser superior a la tasa esperada por el consorcio (1%), confirmando la

rentabilidad del proyecto de investigacion.
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3. RESULTADOS
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3.1 Analisis descriptivo

A continuacion, se procederd a realizar los andlisis tanto descriptivos como inferenciales.
Para ello, el andlisis descriptivo serd presentado en Microsoft Excel, el cual ayudara a
observar la diferencia entre la situacion antes y después de la implementacion del Método

Just In Time en el area de almacén a través de graficos estadisticos.

3.1.1 Variable Dependiente: Productividad

A continuacion se presenta el analisis descriptivo de la productividad del area de almacén.

Tabla 37. Andlisis descriptivo de la dimensién productividad

Estadistice | Error tip.
Media AT Q4825
Medizna 3837
Froductividad _Antes Cesv. tip. 25330
Azimerria 1.062 27
Curtosis 1,144 232
Media gzl 02247
Medizna L7750
Froductividad_Despugs Desw. tip. 21072
Azimerria -.270 27
Curtosis -1,428 232

Fuente: SPSS

En la Tabla 37, se puede observar que la media del analisis de la productividad antes era de
0.4117 y después de 0.7720, evidenciando un incremento de 87.51% en la dimensién
productividad debido a la aplicacion de la herramienta de mejora Just In Time. Asimismo,
la desviacion estandar ha disminuido en 0.04258, de lo cual se deduce que los datos después
se encuentran mas cercanos a la media. Ademas, la asimetria y curtosis de los datos antes
presentan valores de 1.052 y 1.144 respectivamente, indicando que dichos datos son
distribuidos de forma simétrica hacia la derecha y la mayor parte de ellos se encuentran por
encima de la media, formando una curva no muy elevada con respecto a la normal. En los
datos después, la asimetria y curtosis presentan valores de -0.270 y -1.429 respectivamente,
indicando que dichos datos son distribuidos ligeramente de forma simétrica hacia la
izquierda y la mayor parte de ellos se encuentra por debajo de la media, formando una curva

un poco mas elevada que la curva formada por los datos antes.
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A continuacion se muestran las figuras de los histogramas del anélisis de la dimension
productividad.

Figura 38. Curva normal del analisis productividad antes
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Fuente: SPSS

Figura 39. Curva normal del andlisis productividad después
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Fuente: SPSS
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A continuacion, se mostrara también un analisis comparativo de los resultados obtenidos de

la productividad antes y después de la implementacion del Just In Time.

Tabla 38. Productividad antes y después

pia | PRODUCTIVIDAD (PRODUCTIVIDAD
ANTES DESPUES
1 44.44% 100.00%
2 100.00% 100.00%
3 37.50% 75.00%
a4 24.00% 50.00%
5 56.25% 100.00%
6 50.00% 50.00%
7 22.22% 66.67%
8 25.00% 66.67%
9 0.00% 100.00%
10 22.22% 75.00%
11 40.82% 56.25%
12 44.44% 44.44%
13 40.82% 100.00%
14 25.00% 44.44%
15 22.22% 50.00%
16 100.00% 100.00%
17 100.00% 100.00%
18 56.25% 64.00%
19 36.00% 80.00%
20 33.33% 75.00%
21 0.00% 100.00%
22 44.44% 100.00%
23 66.67% 100.00%
24 25.00% 85.71%
25 36.73% 83.33%
26 32.65% 80.00%
27 33.33% 75.00%
28 25.00% 44.44%
29 66.67% 100.00%
30 24.00% 50.00%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 40. Comparacion antes y después de la productividad del area de almacén
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Fuente: Elaboracion propia
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De la figura anterior, se observa que la productividad del almacén después de la
implementacién del Just In Time increment6 en un 95.80% con respecto a la productividad

antes, esto debido a que se mejord la eficiencia y eficacia en el area de almacén.

3.1.1.1 Dimension Eficacia
Luego de realizar el andlisis descriptivo de la productividad, se procede a realizar la misma

accion con la dimension eficacia para observar su comportamiento antes y después.

Tabla 39. Andlisis descriptivo de la dimensién eficacia

Estadistico | Errortip.

Mediz J54TT 4451

Medianza JGEET
Eficacia_Antes Diesw. tip. 24542

Asimetiria -, 283 27

Curtosis 1.843 233

Mediz JBEIT L2050

Mediana 1,0000
Eficacia_Despuds  Desw. tip. 11230

Azimetria -2,0432 27

Curtosis 2,560 232

Fuente: SPSS

En la Tabla 39, se puede observar que la media del analisis de la eficacia antes era de 0.6477
y después de 0.9517, evidenciando un incremento de 46.94% en el indicador eficacia debido
a la aplicacion de la herramienta de mejora Just In Time. Asimismo, la desviacion estandar
ha disminuido en 0.13312, de lo cual se deduce que los datos después se encuentran mas
cercanos a la media. Ademas, la asimetria y curtosis de los datos antes presentan valores de
-0.893 y 1.843 respectivamente, indicando que dichos datos son distribuidos de forma
simétrica hacia la izquierda y la mayor parte de ellos se encuentran por encima de la media,
formando una curva no muy elevada con respecto a la normal. En los datos después, la
asimetria y curtosis presentan valores de -2.043 y 2.560 respectivamente, indicando que
dichos datos son distribuidos de forma simétrica hacia la izquierda y la mayor parte de ellos
se encuentra por encima de la media, formando una curva un poco mas elevada que la curva
formada por los datos antes.

A continuacion se muestran las figuras de los histogramas del analisis de la eficacia.
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Figura 41. Curva normal del analisis eficacia antes
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Figura 42. Curva normal del analisis eficacia después
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A continuacion, se mostrara también un anélisis comparativo de los resultados obtenidos de
la eficacia antes y después de la implementacion del Just In Time.
Tabla 40. Eficacia antes y después

EFICACIA
DIA | EFICACIA ANTES DESPUES
1 66.67% 100.00%
2 100.00% 100.00%
3 75.00% 100.00%
4 60.00% 100.00%
5 75.00% 100.00%
6 100.00% 100.00%
7 66.67% 100.00%
8 50.00% 100.00%
9 0.00% 100.00%
10 33.33% 100.00%
11 71.43% 75.00%
12 66.67% 66.67%
13 57.14% 100.00%
14 50.00% 66.67%
15 66.67% 100.00%
16 100.00% 100.00%
17 100.00% 100.00%
18 75.00% 80.00%
19 60.00% 100.00%
20 66.67% 100.00%
21 0.00% 100.00%
22 66.67% 100.00%
23 100.00% 100.00%
24 50.00% 100.00%
25 85.71% 100.00%
26 57.14% 100.00%
27 66.67% 100.00%
28 50.00% 66.67%
29 66.67% 100.00%
30 60.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 43. Comparacion antes y después de la eficacia del &rea de almacén
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De la figura anterior, se observa que la eficacia del almacén después de la implementacion
del Just In Time incrementd en un 40.83% con respecto a la eficacia antes, esto debido a que

se mejoro la entrega de pedidos perfectos en el area de almacen.

3.1.1.2 Dimension Eficiencia
Del mismo modo, se procede a realizar la misma accion con la dimension eficiencia para

observar su comportamiento antes y después.

Tabla 41. Andlisis descriptivo de la dimensién eficiencia

Estadizfice | Error tip.

Mediz JaT2e Q4487

IMediana JS3ET
Eficiancia_Antes Diesv. tip. 24575

&simetria - 224 27

Curtosis 853 233

Iediz 5058 03225

IMediana L5000
Eficiencia_Después Desv. tig. 17883

&simetria - 322 27

Curtosis -1,047 233

Fuente: SPSS

En la Tabla 41, se puede observar que la media del analisis de la eficiencia antes era de
0.5729 y después de 0.8058, evidenciando un incremento de 40.65% en el indicador
eficiencia debido a la aplicacion de la herramienta de mejora Just In Time. Asimismo, la
desviacion estandar ha disminuido en 0.06912, de lo cual se deduce que los datos después
se encuentran mas cercanos a la media. Ademas, la asimetria y curtosis de los datos antes
presentan valores de -0.224 y 0.853 respectivamente, indicando que dichos datos son
distribuidos de forma simétrica hacia la izquierda y la mayor parte de ellos se encuentran
por encima de la media, formando una curva no muy elevada con respecto a la normal. En
los datos después, la asimetria y curtosis presentan valores de -0.322 y -1.047
respectivamente, indicando que dichos datos son distribuidos de forma simétrica hacia la
izquierda y la mayor parte de ellos se encuentra por debajo de la media, formando una curva
ligeramente achatada con respecto a la normal.

A continuacion se muestran las figuras de los histogramas del analisis de la eficiencia.
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Figura 44. Curva normal del analisis eficiencia antes
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Figura 45. Curva normal del analisis eficiencia después
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A continuacion, se mostrara también un anélisis comparativo de los resultados obtenidos de
la eficiencia antes y después de la implementacién del Just In Time.
Tabla 42. Eficiencia antes y después

DiA EFICIENCIA EFICIEN(EIA
ANTES DESPUES
1 66.67% 100.00%
2 100.00% 100.00%
3 50.00% 75.00%
4 40.00% 50.00%
5 75.00% 100.00%
6 50.00% 50.00%
7 33.33% 66.67%
8 50.00% 66.67%
9 0.00% 100.00%
10 66.67% 75.00%
11 57.14% 75.00%
12 66.67% 66.67%
13 71.43% 100.00%
14 50.00% 66.67%
15 33.33% 50.00%
16 100.00% 100.00%
17 100.00% 100.00%
18 75.00% 80.00%
19 60.00% 80.00%
20 50.00% 75.00%
21 0.00% 100.00%
22 66.67% 100.00%
23 66.67% 100.00%
24 50.00% 85.71%
25 42.86% 83.33%
26 57.14% 80.00%
27 50.00% 75.00%
28 50.00% 66.67%
29 100.00% 100.00%
30 40.00% 50.00%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 46. Comparacion antes y después de la eficiencia del &rea de almacén
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De la figura anterior, se observa que la eficiencia del almacén después de la implementacion
del Just In Time increment6 en un 39.03% con respecto a la eficiencia antes, esto debido a
que se mejoro la entrega de pedidos a tiempo en el area de almacén, disponiendo de los

productos en el momento en que se requirieron.

3.1.2 Variable Independiente: Just In Time
A continuacion, se presenta el analisis descriptivo de cada una de las dimensiones de la

variable independiente Just In Time.

3.1.2.1 Dimension cumplimiento de 6rdenes de compra
En primer lugar, se presenta el anélisis descriptivo de la dimension cumplimiento de 6rdenes

de compra para observar su comportamiento antes y despueés.

Tabla 43. Andlisis descriptivo de la dimension cumplimiento de 6rdenes de compra

Estadistico | Errortip.
Mediz 4328 07 e300
Mediana S000
COC_Anies Deswv. tip. ,43438
Asimetria 232 27
Curtosis -1.883 233
Medis Sra2 0E472
Mediana 7800
COC_Después  Desw. tip. 46410
Asimetria -, 353 27
Curtosis -1.828 233

Fuente: SPSS

En la Tabla 43, se puede observar que la media del analisis del cumplimiento de 6rdenes de
compra antes era de 0.4389 y despues de 0.5722, evidenciando un incremento de 30.37% en
dicho indicador debido a la aplicacién de la herramienta de mejora Just In Time. Asimismo,
la desviacion estandar se ha visto incrementada ligeramente en 0.02974, de lo cual se deduce
que los datos después se encuentran un poco mas alejados a la media. Ademas, la asimetria
y curtosis de los datos antes presentan valores de 0.232 y -1.693 respectivamente, indicando
que dichos datos son distribuidos de forma simétrica hacia la derecha y la mayor parte de
ellos se encuentran por debajo de la media, formando una curva achatada con respecto a la

normal. En los datos después, la asimetria y curtosis presentan valores de -0.353 y -1.828
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respectivamente, indicando que dichos datos son distribuidos de forma simétrica hacia la
izquierda y la mayor parte de ellos se encuentra por debajo de la media, formando una curva
achatada con respecto a la normal.
A continuacion se muestran las figuras de los histogramas del anélisis del cumplimiento de
ordenes de compra.

Figura 47. Curva normal del anélisis COC antes
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Figura 48. Curva normal del anélisis COC después
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A continuacioén, se mostrara también un analisis comparativo de los resultados obtenidos del
cumplimiento de 6rdenes de compra antes y después de la implementacion del Just In Time.

Tabla 44. Cumplimiento de 6rdenes de compra antes y después

DiA CUMPLIMIENTO CUMPLIMIEN'I:O
DE OCANTES | DE OC DESPUES
1 0.00% 0.00%
2 100.00% 0.00%
3 100.00% 100.00%
4 66.67% 0.00%
5 50.00% 100.00%
6 0.00% 100.00%
7 0.00% 50.00%
8 0.00% 0.00%
9 0.00% 0.00%
10 50.00% 100.00%
11 100.00% 100.00%
12 50.00% 0.00%
13 66.67% 0.00%
14 0.00% 0.00%
15 100.00% 100.00%
16 0.00% 0.00%
17 100.00% 100.00%
18 100.00% 75.00%
19 50.00% 50.00%
20 100.00% 66.67%
21 100.00% 100.00%
22 0.00% 0.00%
23 0.00% 100.00%
24 0.00% 100.00%
25 100.00% 75.00%
26 33.33% 100.00%
27 50.00% 100.00%
28 0.00% 0.00%
29 0.00% 100.00%
30 0.00% 100.00%
PROMEDIO 65.71% 85.71%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 49. Comparacion antes y después del cumplimiento de 6rdenes de compra
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De la figura anterior, se observa que el cumplimiento de 6rdenes de compra después de la
implementacién del Just In Time incrementd en un 30.43% con respecto al cumplimiento de
ordenes de compra antes, esto debido a que se inculco el método JIT en los proveedores,
permitiendo a su vez obtener los repuestos en el momento en que se requieren y en la

cantidad necesaria.

3.1.2.2 Dimension exactitud de inventario
A continuacién, se presenta el analisis descriptivo de la dimension exactitud de inventario

para observar su comportamiento antes y despues.

Tabla 45. Analisis descriptivo de la dimension exactitud de inventario

Estadistico | Errortip.
Mediz JATEE [
Medizna BTey
El_Artas Diesv. tip. 01458
Asimeiria -.870 27
Curtosis JEE 232
Medis =il 00126
Mediznz 1.0000
El_Despuées  Desv. tip. 0oaan
Azimeiria 1,221 27
Curtosis el 232

Fuente: SPSS

En la Tabla 45, se puede observar que la media del anélisis de la exactitud de inventario
antes era de 0.9768 y después de 0.9955, evidenciando un incremento de 1.91% en dicho
indicador debido a la aplicacion de la herramienta de mejora Just In Time. Asimismo, la
desviacion estandar se ha visto disminuida ligeramente en 0.00775, de lo cual se deduce que
los datos después se encuentran un poco mas cercanos a la media. Ademas, la asimetria y
curtosis de los datos antes presentan valores de -0.870 y 0.891 respectivamente, indicando
que dichos datos son distribuidos de forma simetrica hacia la izquierda y la mayor parte de
ellos se encuentran por encima de la media, formando una curva picuda con respecto a la
normal. En los datos después, la asimetria y curtosis presentan valores de -1.291 y 0.668

respectivamente, indicando que dichos datos son distribuidos de forma simétrica hacia la
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izquierda y la mayor parte de ellos se encuentra por encima de la media, formando una curva
ligeramente elevada con respecto a la normal.

A continuacion se muestran las figuras de los histogramas del andlisis la exactitud de
inventario.

Figura 50. Curva normal de la exactitud de inventario antes
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Figura 51. Curva normal de la exactitud de inventario después
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A continuacion, se mostrara también un anélisis comparativo de los resultados obtenidos de
la exactitud de inventario antes y después de la implementacion del Just In Time.

Tabla 46. Exactitud de inventario antes y después

DIA Exactitud de Exactitud de
inventario antes| inventario después

1 93.65% 99.17%
2 94.78% 99.15%
3 95.52% 98.23%
4 97.20% 100.00%
5 96.00% 100.00%
6 99.33% 100.00%
7 97.92% 100.00%
8 97.18% 100.00%
9 99.30% 100.00%
10 96.89% 98.90%
11 95.88% 98.85%
12 97.04% 98.78%
13 98.91% 100.00%
14 98.35% 98.70%
15 98.00% 100.00%
16 98.48% 100.00%
17 98.48% 100.00%
18 97.96% 97.59%
19 97.99% 100.00%
20 97.79% 98.67%
21 100.00% 100.00%
22 98.88% 100.00%
23 98.31% 100.00%
24 98.84% 100.00%
25 97.67% 100.00%
26 98.14% 100.00%
27 97.59% 100.00%
28 100.00% 98.59%
29 98.15% 100.00%
30 96.23% 100.00%
PROMEDIO 97.68% 99.55%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 52. Comparacion antes y después la exactitud de inventario

Exactitud de inventario

101.00%
100.00%
99.00%
98.00%
97.00%
96.00%
95.00%
94.00%
93.00%
92.00%
91.00%
90.00%
1234567 89101112131415161718192021222324252627282930

—@—E| Antes =—@=—E| Después

Fuente: Elaboracion propia

116



De la figura anterior, se observa que la exactitud de inventario después de la implementacion
del Just In Time incrementd en un 1.92% con respecto la exactitud de inventario antes, esto
debido a que se mejoro la base de datos de kardex en la plataforma de Excel, permitiendo
que el control de entradas y salidas de repuestos sea méas detallado. No se dio un mayor
incremento debido a que existieron dias en que no se tuvo que realizar compras de repuestos,

ya que se tenian los necesarios en stock.

3.2 Analisis inferencial
En esta etapa, se podran observar las pruebas de hipdtesis general y especificas, siendo la

hipétesis nula representada con Ho y la hipétesis alternativa con Ha.

3.2.1 Andlisis inferencial de la hipotesis general

El anélisis de la hipotesis general de la presente investigacion se detalla a continuacion:

Ha: La implementacién del Método Just In Time mejora la productividad en el area de

almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.

Para realizar la contrastacion de la hipdtesis general, se pasa a determinar si la serie de datos
recolectados presentan un comportamiento parameétrico o no paramétrico. Debido a que se

tomaron 30 datos, una muestra igual a 30, se usara el estadigrafo Shapiro Wilk.

Para ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- 31 pvalor < (.03 los datos de |z sane tienen un comporiamiento no parametrico

- 31 pvalor = (.03 los datos de 1a sene tienen un comportamiento parameétrico

Tabla 47. Prueba de normalidad de la productividad del area de almacén con Shapiro

Wilk
Shapirc-Wilk
Estadistico al Sin
Productividad_Antes [Oa2 30 003
Productividad Después Ran 30 001

Fuente: SPSS

De la tabla anterior, se puede observar que el pvaior de la productividad en el area de almacén

antes y después es de 0.003 y 0.001 respectivamente. En la primera significancia se obtiene
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un valor menor a 0.05, obteniendo datos no paramétricos. En la segunda significancia se
observa la misma situacion, se obtiene un valor menor a 0.05, resultando de esta manera
datos no paramétricos. Debido a que se tienen datos no paramétricos, se utilizara la prueba

de Wilcoxon para la contrastacion de hipétesis.

Contrastacion de la hipdtesis general

- Ho: La implementacion del Método Just In Time no mejora la productividad en el area de
almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.

- Ha: La implementacion del Método Just In Time mejora la productividad en el area de

almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.
Con ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- Ho: Proda> Prodg
- Ha:: Proda< Prodqg

Donde:

Proda: Productividad antes

Prodq: Productividad después

Tabla 48. Comparacion de medias de productividad antes y después con Wilcoxon

M Media Desviacion Minimo Wi&ximo
tipica
Productivided_Antes 30 A7 25330 oo 1,00
Productividad_Después 30 g7zl 21072 44 1,00

Fuente: SPSS

En la tabla anterior, quedd demostrado que la media de la productividad antes (0.4117) es
menor que la media de la productividad después (0.7720), por lo cual no se cumple la Ho:
Proda> Prodq. De esta manera, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna,
la cual indica que la implementacion del Método Just In Time mejora la productividad en el
area de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A. San Juan de Lurigancho,
2018.
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Con el fin de confirmar que el analisis anterior es correcto, se procederd a realizar el analisis
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon

a la productividad de ambas situaciones. Para ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- 51 pvalor =0.05, ge rechaza la hipotesis nula

- 51 pvalor = 0.03, se acepta la hipotesis nula

Tabla 49. Estadistica de prueba Wilcoxon para la productividad del almacén

Productividad_
Despues -
Productividad_
Antes
z 4378
Sig. asintot. (hilateral) Rl

a. Prueba de los rangos con signo de

Wileomon

Fuente: SPSS
De la tabla anterior, se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,

aplicado a la productividad del area de almacén antes y después es de 0.000, demostrando
que es menor a 0.05 rechazando la hipdtesis nula, aceptando la hipétesis alterna, la cual
indica que la implementacion del Método Just In Time mejora la productividad en el area de
almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A. San Juan de Lurigancho, 2018.

De la tabla anterior se establece que la productividad en el &rea de almacén mejora de 38.83%

a 76.03%, mostrando un incremento de 37.20 y un valor porcentual de 95.79%.

3.2.2 Andlisis inferencial de la hipoétesis especifica 1

El anélisis de la hipotesis especifica 1 de la presente investigacion es el siguiente:

Ha: La implementacion del Método Just In Time mejora la eficacia en el area de almacén
del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.

Para realizar la contrastacion de la hipétesis especifica 1, se pasa a determinar si la serie de
datos recolectados presentan un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Debido a

que se tomaron 30 datos, una muestra igual a 30, se usaré el estadigrafo Shapiro Wilk.

Para ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- &1 pralor = 0,05 Loz datos de ]z zens tienen un comportammuents noe parametrico

- &1 pralor = 003 los datos de la sene tienen wn comportamiente parametrico
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Tabla 50. Prueba de normalidad de la eficacia en el area de almacén con Shapiro Wilk

Shapirc-Wilk
Estadiztico ful Sig.
Eficacia_Anies 330 a0 003
Eficacia_Después AE9 30 ,000

Fuente: SPSS
De la tabla anterior, se puede observar que el pvaior de la eficacia en el area de almacén antes
y después es de 0.003 y 0.000 respectivamente. En la primera significancia se obtiene un
valor menor a 0.05, obteniendo datos no paramétricos. En la segunda significancia se
observa la misma situacién, se obtiene un valor menor a 0.05, resultando de esta manera
datos no paramétricos. Debido a que se tienen datos no paramétricos, se utilizara la prueba
de Wilcoxon para la contrastacion de hipotesis.

Contrastacion de la hipdtesis especifica 1

- Ho: La implementacion del Método Just In Time no mejora la productividad en el area de
almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.

- Ha: La implementacion del Método Just In Time mejora la productividad en el area de

almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.
Con ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- Ho: Eficacias> Eficaciag

- Ha: : Eficacias < Eficaciag
Donde:

- Eficaciaa; Eficacia antes

- Eficaciaq: Eficacia después

Tabla 51. Comparacion de medias de eficacia antes y despues con Wilcoxon

M Media Diesviacion Minimo Maximo
tipica
Eficacia_Antes 30 G4TT 24542 oo 1,00
Eficacia_Despugs 30 8517 11230 67 1,00

Fuente: SPSS
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En la tabla anterior, quedé demostrado que la media de la eficacia antes (0.6477) es menor
que la media de la eficacia después (0.9517), por lo cual no se cumple la Ho: Eficacias >
Eficaciaq. De esta manera, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna, la cual
indica que la implementacion del Método Just In Time mejora la eficacia en el area de

almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A. San Juan de Lurigancho, 2018.

Con el fin de confirmar que el analisis anterior es correcto, se procedera a realizar el analisis
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon

a la eficacia de ambas situaciones. Para ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- 81 pvalor =0.03, se rechaza la hipotesis nula

- 51 pvalor = 0.03, se acepta la hipotesis nula

Tabla 52. Estadistica de prueba Wilcoxon para la eficacia del almacén

Eficacia_Desgpu
&z -

Eficacia_~Antes

-

Z -4, 3007
Sig. asintat. (hilateral) 00D

a. Prusba de log rangos con signo de

Wilcaxon
Fuente: SPSS

De la tabla anterior, se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicado a la eficacia del area de almacén antes y después es de 0.000, demostrando que es
menor a 0.05 rechazando la hip6tesis nula, aceptando la hipétesis alterna, la cual indica que
la implementacion del Método Just In Time mejora la eficacia en el area de almacén del
Consorcio Empresarial Futuro Express S.A. San Juan de Lurigancho, 2018.

De la tabla anterior se establece que la eficacia en el &rea de almacén mejora de 67.31% a

94.79%, mostrando un incremento de 27.48 y un valor porcentual de 40.83%.

3.2.3 Andlisis inferencial de la hipotesis especifica 2
El anélisis de la hipotesis especifica 2 de la presente investigacion es el siguiente:
Ha: La implementacion del Método Just In Time mejora la eficiencia en el area de almacén

del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.
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Para realizar la contrastacion de la hipétesis especifica 2, se pasa a determinar si la serie de
datos recolectados presentan un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Debido a

que se tomaron 30 datos, una muestra igual a 30, se usara el estadigrafo Shapiro Wilk.
Para ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- 31 pvalor = (.03 los datos de 1z sane tienen un comporiamuento no parametrico

- 31 pvaler = (.03 loz datos de 1a zene tienen un comportamiento parametrico

Tabla 53. Prueba de normalidad de la eficiencia en el area de almacén con Shapiro Wilk

Shapirc-vWilk
Estadizstico al Sig.
Eficiencia_antes 824 30 033
Eficiencia_Despuss 361 30 001

Fuente: SPSS
De la tabla anterior, se puede observar que el pvaior de la eficiencia en el area de almacén
antes y después es de 0.033 y 0.001 respectivamente. En la primera significancia se obtiene
un valor menor a 0.05, obteniendo datos no paramétricos. En la segunda significancia se
observa la misma situacién, se obtiene un valor menor a 0.05, resultando de esta manera
datos no paramétricos. Debido a que se tienen datos no paramétricos, se utilizara la prueba
de Wilcoxon para la contrastacion de hipétesis.

Contrastacion de la hipdtesis especifica 2
- Ho: La implementacion del Método Just In Time no mejora la eficiencia en el area de

almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.
- Ha: La implementacion del Método Just In Time mejora la eficiencia en el area de almacén

del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A., San Juan de Lurigancho, 2018.
Con ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- Ho: Eficienciaa> Eficienciag

- Ha: : Eficienciaa < Eficienciag
Donde:

- Eficienciaa; Eficiencia antes

- Eficienciaq: Eficiencia después
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Tabla 54. Comparacion de medias de eficiencia antes y después con Wilcoxon

M Media Desviacion Mirimo Maximo
tipica
Eficiencis_aAntes 30 5729 24575 oo 1,00
Eficiencia_Después 30 8058 JATEEZ 50 1,00

Fuente: SPSS

En la tabla anterior, qued6 demostrado que la media de la eficiencia antes (0.5729) es menor
que la media de la eficiencia después (0.8056), por lo cual no se cumple la Ho: Eficiencia.>
Eficienciaq. De esta manera, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna, la
cual indica que la implementacion del Método Just In Time mejora la eficiencia en el area

de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A. San Juan de Lurigancho, 2018.

Con el fin de confirmar que el analisis anterior es correcto, se procedera a realizar el analisis
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon

a la eficiencia de ambas situaciones. Para ello, se aplicara la siguiente regla de decision:

- 81 pvalor =0.03, se rechaza la hipotesis nula

- 51 pvalor = 0.03, se acepta la hipotesis nula

Tabla 55. Estadistica de prueba Wilcoxon para la eficiencia del almacén

Eficiencia_Desp

uss -

Eficiencia_ante

5
z -4 2837
Sig. asintot. (bilateral) 000

a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon

Fuente: SPSS

De la tabla anterior, se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicado a la eficiencia del area de almacén antes y después es de 0.000, demostrando que
es menor a 0.05 rechazando la hipdtesis nula, aceptando la hipdtesis alterna, la cual indica
que la implementacion del Método Just In Time mejora la eficiencia en el area de almacén

del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A. San Juan de Lurigancho, 2018.
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De la tabla anterior se establece que la eficiencia en el area de almacén mejora de 57.69% a
80.21%, mostrando un incremento de 22.52 y un valor porcentual de 39.03%.
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4. DISCUSION
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Los resultados con respecto a la productividad precisan que la hipétesis general de
investigacion fue aceptada con una significancia de la prueba de 0.000. En este sentido,
se puede afirmar que la aplicacion del Just in time produce un incremento de la
productividad de 37.20 y un valor porcentual de 95.79%, debido a que la productividad
antes fue 38.83% y la productividad después es 76.03%. La mejora mencionada
anteriormente, es respaldada por SERRANO, Williams, quien en su tesis
“Implementacion de la Filosofia Just In Time para mejorar la productividad del almacén
del servicio de transporte en la empresa Galaga S.A.C.”, us6 la herramienta Exactitud de
inventario, la cual reduce el nimero de existencias de diferencia entre el inventario real
con respecto al digital. Esta mejora se logro a través del orden y control de recursos que
se tenian en almacén, asi como buscar el “stock cero” trabajando con los materiales que
se tenian en inventario y evitando hacer compras demas, logrando un incremento de la
productividad de 86.48%.

Los resultados con respecto a la eficacia del almacén comprueban que la primera hipotesis
especifica de investigacion fue aprobada con una significancia de la prueba de 0.000. En
este sentido, se puede afirmar que la aplicacion del Just in time produce un incremento
de la eficacia de 27.48 y un valor porcentual de 40.83%, debido a que la eficacia antes
fue 67.31% vy la eficacia después es 94.79%. La mejora mencionada anteriormente, es
respaldada por VIGO, Fiorella y ASTOCAZA, Reyna. VIGO, Fiorellay ASTOCAZA,
Reyna., quienes en su tesis “Andlisis y mejora de procesos en el almacén de una empresa
de repuestos automotrices empleando Manufactura Esbelta.”, permitio que los productos
sean entregados a tiempo, en donde, ademas, se lograron reducir los tiempos en los
procesos de abastecimiento, picking y distribucion disminuyendo el desplazamiento de
los operarios en los recorridos de un proceso a otro, a través de una redistribucién que

permitio el ahorro de horas-hombre, logrando que la eficacia incremente en un 53.14%.

Los resultados con respecto a la eficiencia del almacén comprueban que la segunda
hipdtesis especifica de investigacion fue aprobada con una significancia de la prueba de
0.000. En este sentido, se puede afirmar que la aplicacién del Just in time produce un
incremento de la eficacia de 22.52 y un valor porcentual de 39.03%, debido a que la
eficiencia antes fue 57.69% vy la eficiencia después es 80.21%. La mejora mencionada
anteriormente, es respaldada por TELLO, Nelly, quien en su tesis “Implementacion del

Lean Manufacturing para mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa
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Creaciones Rosales”, logrd establecer un ambiente Optimo y organizado para reducir
Yy

tiempos y costos en el almacén, logrando que la eficacia incremente en un 8%.
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5. CONCLUSIONES
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e Se comprobo con un 95% de nivel de confianza que al implementar el Just in time en el
Consorcio Empresarial Futuro Express S.A. se logro incrementar la productividad de la
flota de buses en un 95.79%, debido a que la productividad antes fue 38.83% vy la
productividad después es 76.03% lo cual se evidenci6 en el incremento de la cantidad de
unidades en funcionamiento. Para lograr ello se emplearon las herramientas que
conforman el JIT, como lo son las tarjetas kanban. Al mismo tiempo, al realizar el anélisis
inferencial con el estadigrafo de Wilcoxon, se determiné una significancia de la prueba
de 0.000, con lo cual se rechaza la hip6tesis nula y por consiguiente se acepta la hipotesis

de investigacion.

e Se comprob6 que la implementacion del Just in time en el Consorcio Empresarial Futuro
Express S.A incrementa la eficacia en un 40.83%, la eficacia antes fue 67.31% y la
eficacia después es 94.79%. Al mismo tiempo, al realizar el analisis inferencial con el
estadigrafo de Wilcoxon, se determind una significancia de la prueba de 0.000, con lo

cual se rechaza la hip6tesis nula y por consiguiente se acepta la hipétesis de investigacion.

e Se comprob6 que la implementacion del Just in time en el Consorcio Empresarial Futuro
Express S.A incrementa la eficiencia en un 39.03%, la eficiencia antes fue 57.69% y la
eficiencia después es 80.21%. Al mismo tiempo, al realizar el analisis inferencial con el
estadigrafo de Wilcoxon, se determind una significancia de la prueba de 0.000, con lo

cual se rechaza la hip6tesis nula y por consiguiente se acepta la hipotesis de investigacion.
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6. RECOMENDACIONES

130



Considerando que uno de los puntos mas resaltantes del Método Just In Time se enfoca en
brindar confiabilidad para evitar los reprocesos y permitir las compras justo a tiempo, de
manera que lleguen los insumos o materiales en el minimo tiempo posible; se recomienda a

la Gerencia y al personal relacionado al area lo siguiente:

e Adaptar los planes de mantenimiento preventivo que se realizan a los buses a la filosofia
JIT, de manera que se provea con anticipacion el abastecimiento de los repuestos a
utilizar, dependiendo el numero de buses que sean programados diariamente, logrando
adquirir en este caso los repuestos en cantidades precisas, evitando sobrecostos en

compras demas a los proveedores.

e Debido a que se comprobd que la implementacion del Método Just In Time mejora la
productividad en el area de almacén del Consorcio, se recomienda que se emplee este
método en los distintos almacenes de repuestos automotrices, considerando que
implementar esta herramienta requiere de un gran compromiso del personal para agilizar

el proceso de despacho de materiales.

e Una herramienta que se podria incluir en la implementacion es el punto de
reordenamiento de insumos, ya que este calculo permitira tener un stock de seguridad
preciso de acuerdo a las demandas registradas y el tiempo de demora de los proveedores

en traer cierto lote de productos.
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Anexo 1: Plantilla de Tarjea Kanban

Nro. Tarjeta

Nombre del producto

Nro. Producto

Descripcion

Cantidad requerida

Lugar de almacenamiento

Proveedor Area demandante
Telf. Proveedor Sector
Correo electronico Cantidad disponible

Tiempo estimado de

Punto de reorden
llegada del producto
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Anexo 3: Formato de pedido de repuestos

ONSORCIO EMPRESARIAL
FUTURO EXPRESS SA.
g PEDIDO DE REPUESTOS Fecha:
Unidad : Mecdnico:
OoT: N° 00001
N°| CANT DESCRIPCION DE ARTICULOS
1
2
3
4
5
6
7
8
Firma de Supervisor Firma de Almacén
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Anexo 3: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

VIERNES 01/06/2018
REPUESTO marca | peoin | COR | M i e | UM e | caLran « | COMPLE -

MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJLS0 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO 06.001 1 UND 1 UND Sl 0 Sl
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA UND UND
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDECARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO 06.002 1 UND 1 UND Sl 0 Sl
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLE1O W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNO DETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLE5 W ELECTRICO UND UND
SENSOR DERETROVW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR 06.003 1 UND 2 UND NO 1 NO
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16Y2" PERNO UND UND

3 2 2
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Anexo 4: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

SABADO 02/06/2018
REPUESTO MARCA | _ PEDIDO | _ D:s:’:\TcI:ig - um é’:lﬂ::)? - um ENTT'::;':?)O‘:, ITEM FALTAN _| COMPLETC _
MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEIO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO 06.004 1 UND 1 UND Sl 0 S|
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA UND UND
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBE DE CARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEIO UND UND
FUSIBLE10 W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIA HANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNO DE TURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTA REFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLES W ELECTRICO UND UND
SENSOR DE RETRO VW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJA DE ALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJA DE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16 Y 2" PERNO UND UND
1 1 1
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Anexo 5: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

DOMINGO 03/06/2018

REPUESTO MARCA | _ PEDIDO | D:S‘:”:I:zﬁg - um ;ZT}::::: - um ENTREGADOATIEM| _ | ITEM FALTAN _ COMPLETC _
MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO 06.005 1 UND 1 UND S| 0 S|
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA 06.006 1 UND 1 UND NO 0 S|
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND 0
JEBEDE CARDAN 1721 REI UND UND 0
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO 06.007 1 UND 1 UND S| 0 S|
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLE1IO W ELECTRICO 06.008 1 UND 2 UND NO 1 NO
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNO DETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLES W ELECTRICO UND UND
SENSOR DE RETRO VW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16 Y 2" PERNO UND UND
4 2 3
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Anexo 6: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

LUNES 04/06/2018
REPUESTO MARCA | _ PEDIDO - DECS:T(-!E:S - um RCEI;\QI\:J.I:[R)I/;\)IIJ - um ENT_E:;‘:ZOIL FA:.TTE:III\J'SI'ES - COMPLET(

MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEIO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO 06.009 1 UND 1 UND S| S|
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA 06.010 1 UND 1 UND NO 0 S|
FUSIBLE20 W ELECTRICO 06.011 2 UND 3 UND S| 1 NO
JEBEDE CARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEIO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLE1IO W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI 06.012 4 GLN 5.5 GLN NO 1.5 NO
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNODETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEIO UND UND
CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLES W ELECTRICO UND UND
SENSOR DE RETRO VW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADEALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO 06.013 1 UND 1 UND NO 0 S|
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16Y2" PERNO UND UND

5 2 3
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Anexo 7: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

MARTES 05/06/2018
REPUESTO MARCA | _ PEDIDO | _ DECSI:\:IZ:Z:I? - um I::EAQB:J-I:RDIADII) - um ENT:EGMI:%OQ' FA:.TI'EA':;E! - COMPLETC _

MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO 06.014 1 UND 1 UND S 0 S
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA 06.015 1 UND 2 UND NO 1 NO
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDE CARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO 06.016 1 UND 1 UND S 0 S|
FUSIBLE10 W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI 06.017 1 GLN 1 GLN S 0 S
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNODETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLE5 W ELECTRICO UND UND
SENSOR DERETRO VW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADEALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE1S W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNOS5/16Y2" PERNO UND UND

4 3 3
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Anexo 8: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

MIERCOLES 06/06/2018

REPUESTO MARCA| PEDIDO | _ D:;:::::z:g - um l:E‘(\).TJ.I:leI\JII) - um - ENT::;':ZOAv FA:..:E::I\I'SI'E! - COMPLET( _
MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO 06.018 1 UND 1 UND S| 0 S
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA UND UND
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDE CARDAN 1721 REI 06.019 1 UND 1 UND NO 0 S
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLEIO W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNODETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLES W ELECTRICO UND UND
SENSOR DERETROVW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADEALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16Y2" PERNO UND UND
2 1 2
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Anexo 9: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

JUEVES 07/06/2018
REPUESTO MARCA | PEDIDO | _ D:SAI”:I:E:[D) - um ;::S:i:;: - um ENT_:_::;I:[;OI: MR?F-IR\;I‘\C;([)’E' FA::\“;'SI'E - COMPLETC _

MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA 06.020 3 UND 5 UND NO 2 NO
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO 06.021 1 UND 1 UND NO 0 S|
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA 06.022 2 UND 2 UND Sl 0 Sl
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDECARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLE1O W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNO DETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLES5 W ELECTRICO UND UND
SENSOR DERETROVW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16Y2" PERNO UND UND

3 1 2
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Anexo 10: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

VIERNES 08/06/2018

wocn | rewo [ 0 T o | o || e | emen T T o
MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA 06.023 1 UND 2 UND Sl 1 NO
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO 06.024 1 UND 1 UND NO 0 SI
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA UND UND
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDE CARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLE1O W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNODETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTA REFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLE5 W ELECTRICO UND UND
SENSOR DE RETROVW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADEALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16Y2" PERNO UND UND
2 1 1
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Anexo 11: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

DOMINGO 10/06/2018

REPUESTO MARCA | PEDIDO D;:SAP’::::EA um RCEAQTEIRDI?)I: um EN]:E;‘:ZOA MR(;:IR\:AOSEE ITEM FALTANTE COMPLETO
MINIFOCO NARVA 06.025 4 UND 6 UND S| 2 NO
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO UND UND
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA 06.026 2 UND 2 UND S| 0 S|
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDE CARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLE1IO W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNO DETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTA REFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLE5 W ELECTRICO UND UND
SENSOR DE RETRO VW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO 06.027 1 UND 2 UND NO ALTA DE PRODUCT| 1 NO
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNOS5/16Y2" PERNO UND UND
3 2 1
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Anexo 12: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

LUNES 11/06/2018
REPUESTO MARCA | _ PEDIDO D:SAP':.I('!zﬁzA um RCE‘;'\:J.I:RDI/;\)IZ um ENTzE:ﬂ’:’ZOA MROEI::-\C;{))E ITEM FALTANTE COMPLETO

MINIFOCO NARVA 06.028 3 UND 4 UND S 1 NO
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA 06.029 5 UND 5 UND S 0 S|
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO UND UND
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA UND UND
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDE CARDAN 1721 REI 06.030 1 UND 1 UND NO 0 S|
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO 06.031 1 UND 1 UND NO 0 S|
FUSIBLEIOW ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNODETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTAREFLECTIVAROJOYBLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA 06.032 1 UND 2 UND NO ALTA DE PRODUCT 1 NO
FUSIBLES W ELECTRICO UND UND
SENSOR DE RETRO VW-17210 3-RHO 06.033 1 UND 1 UND S 0 S|
SILICONA GREY AUXILIAR 06.034 1 UND 1 UND S| 0 S|
EMPAQUE DEBALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE1S5 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16Y2" PERNO UND UND

7 4 5
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Anexo 13: Eficacia y eficiencia antes de la implementacion

MARTES 12/06/2018
REPUESTO MARCA | _ PEDIDO D:SAPT(-!:ﬁgA um ISE/:I’:J-I:RDIADII)\ UM ENTSEGMAPZOA NII::“'I'RVAZZE ITEM FALTANTE COMPLETO

MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO UND UND
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA UND UND
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDE CARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO 06.035 1 UND 2 UND N 1 NO
FUSIBLE1O0 W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY 06.036 1 UND 1 UND NO 0 S|
PERNO DETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO 06.037 1 UND 1 UND S| 0 S
CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLE5 W ELECTRICO UND UND
SENSOR DERETROVW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE1S W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16Y2" PERNO UND UND

3 2 2
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Anexo 14: Eficacia y eficiencia después de la implementacion

SABADO01/09/2018
o e e e e B e et P e

MINIFOCO NARVA 09.001 1 UND 1 UND Sl Sl
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 09.002 2 UND 2 UND Sl 0 Sl
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO UND UND
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA UND UND
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDE CARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJIO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLE1O W ELECTRICO 09.003 1 UND 1 UND Sl 0 SI
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNODETURBO1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJIO UND UND
CINTA REFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLES W ELECTRICO UND UND
SENSOR DE RETROVW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNOS5/16Y2" PERNO UND UND

3 3 3
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Anexo 15: Eficacia y eficiencia después de la implementacion

DOMING002/09/2018

REPUESTO MARCA | _ PEDIDO | _ D:Sl:’::::z - um I::EI:;:J.I;[R)IAD[: - um EN‘I:E;I:[:)OQ MR‘:I:!VAC;([;E' ITEM FALTAN _ COMPLETC _
MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO UND UND
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA UND UND
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDE CARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO 09.004 2 UND 2 UND S| 0 Sl
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLE1O W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY 09.005 1 UND 1 UND S| 0 Sl
PERNODETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLE5 W ELECTRICO UND UND
SENSOR DERETROVW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16Y2" PERNO UND UND
2 2 2
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Anexo 16: Eficacia y eficiencia después de la implementacion

LUNES 03/09/2018
REPUESTO MARCA | _ PEDIDO | _ D:SAF":\.I:::S - um - :EI:ITEIRD:)? - um + | ENTREGADOATIEM _ | MOTIVODERETRAY _ | ITEM FALTAR _ COMPLETC _

MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA 09.006 4 UND 4 UND Sl 0 Sl
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA UND UND
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA 09.007 1 UND 1 UND Sl 0 Sl
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO UND UND
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA UND UND
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBEDE CARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLE1O W ELECTRICO 09.008 2 UND 2 UND NO 0 S|
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNODETURBO 1° PERNO 09.009 1 UND 1 UND S| 0 S|
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLE5 W ELECTRICO UND UND
SENSOR DE RETROVW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 UND UND
FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16Y2" PERNO UND UND

4 3 4
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Anexo 17: Eficacia y eficiencia después de la implementacion

MARTES 04/09/2018
I s IR = B e e e

MINIFOCO NARVA UND UND
FOCO H4 CON ESPIGA NARVA UND UND
MICAVW COMPLETA 17210/1721 UND UND
CINTA AISLANTE NEGRO CINTA 09.010 2 UND 2 UND NO 0 Sl
CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA UND UND
ESPEJO PLANO COMPLETO ESPEJO UND UND
FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO UND UND
FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA UND UND
FUSIBLE20 W ELECTRICO UND UND
JEBE DE CARDAN 1721 REI UND UND
ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO UND UND
FUSIBLE1O W ELECTRICO UND UND
REFRIGERANTE REFRI GLN GLN
BATERIAHANCOK 23 HANCOK UND UND
LIMPIA CONTACTO VISTONY UND UND
PERNO DETURBO 1° PERNO UND UND
ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO UND UND
CINTA REFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR METRO METRO
FOCO DOBLE CONTACTO NARVA UND UND
FUSIBLES W ELECTRICO UND UND
SENSOR DE RETROVW-17210 3-RHO UND UND
SILICONA GREY AUXILIAR UND UND
EMPAQUE DE BALANCIN 1721 1721 09.011 1 UND 1 UND Sl 0 Sl
FAJADEALTERNADOR 1721 GATES UND UND
FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES UND UND
FUSIBLE15 W ELECTRICO UND UND
PERNO1/4Y1" PERNO UND UND
PERNO5/16Y2" PERNO UND UND

2 1 2
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Anexo 18: Exactitud de inventario antes de la implementacion

ONSORCIO EMPRESARIAL
A esos——=o REGISTRO DE INVENTARIO JUNIO REGISTRO DE INVENTARIO JUNIO REGISTRO DE INVENTARIO JUNIO
\ 01/06/2018 02/06/2018 03/06/2018
Ne PRODUCTO MARCA INVE,NTARIO um KARDEX UM | DIFERENCIA INVE,NTARIO um KARDEX UM | DIFERENCIA INVE,NTARIO um KARDEX UM | DIFERENCIA
FISICO FISICO FISICO
1 |[BATERIAHANCOK 23 HANCOK 1 UND 1 UND 0 1 UND 1 UND 0 1 UND 1 UND 0
2 |CINTA AISLANTE NEGRO CINTA 5 UND 5 UND 0 15 UND 15 UND 0 15 UND 15 UND 0
3 |CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR 10 METRO 10 METRO 0 10 METRO 10 METRO 0 10 METRO 10 METRO 0
4 | CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0
5 |EMPAQUE DEBALANCIN 1721 1721 8 UND 8 UND 0 8 UND 8 UND 0 8 UND 8 UND 0
6 |ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO 0 UND 0 UND 0 0 UND 0 UND 0 5 UND 5 UND 0
7 |ESPEJOPLANO COMPLETO ESPEJO 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0
8 |ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0
9 |ESPEJOPUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO 4 UND 5 UND 1 4 UND 5 UND 1 5 UND 5 UND 0
10 |FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
11 |FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
12 |FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO 6 UND 8 UND 2 5 UND 6 UND 1 4 UND 4 UND 0
13 |FOCO DOBLE CONTACTO NARVA 1 UND 1 UND 0 1 UND 1 UND 0 1 UND 1 UND 0
14 |FOCO H4 CON ESPIGA NARVA 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0
15 |FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 2 UND 3 UND 1
16 |FusiBLEIOW ELECTRICO 8 UND 8 UND 0 8 UND 8 UND 0 6 UND 6 UND 0
17 |FusiBLE15 W ELECTRICO 1 UND 1 UND 0 1 UND 1 UND 0 1 UND 1 UND 0
18 |FusiBLE20 W ELECTRICO 11 UND 11 UND 0 11 UND 11 UND 0 10 UND 10 UND 0
19 |FusIBLES W ELECTRICO 2 UND 5 UND 3 2 UND 5 UND 3 2 UND 5 UND 3
20 [JEBEDE CARDAN 1721 REI 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0
21 [LIMPIA CONTACTO VISTONY 1 UND 1 UND 0 1 UND 1 UND 0 1 UND 1 UND 0
22 [MICAVW COMPLETA 17210/1721 4 UND 5 UND 1 4 UND 5 UND 1 4 UND 5 UND 1
23 [miniFoco NARVA 3 UND 4 UND 1 3 UND 4 UND 1 3 UND 4 UND 1
24 [PErRNO1/4Y1" PERNO 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
25 [PERNOS/16Y2" PERNO 4 UND 4 UND 0 4 UND 4 UND 0 4 UND 4 UND 0
26 [PERNODETURBO1° PERNO 7 UND 7 UND 0 7 UND 7 UND 0 7 UND 7 UND 0
27 |REFRIGERANTE REFRI 4 GLN 4 GLN 0 4 GLN 4 GLN 0 4 GLN 4 GLN 0
28 [SENSOR DE RETRO VW-17210 3-RHO 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
29 |SILICONA GREY AUXILIAR 4 UND 4 UND 0 4 UND 4 UND 0 4 UND 4 UND 0
118 126 8 127 134 7 128 134 6
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Anexo 19: Exactitud de inventario después de la implementacion

N

ONSORCIO EMPRESARIAL
FUTURO EXPRESS S.A.

REGISTRO DE INVENTARIO SEPTIEMBRE

REGISTRO DE INVENTARIO SEPTIEMBRE

REGISTRO DE INVENTARIO SEPTIEMBRE

01/09/2018 02/09/2018 03/09/2018

Ne PRODUCTO MARCA INVE,NTARIO um KARDEX UM | DIFERENCIA INVE,NTARIO um KARDEX UM | DIFERENCIA INVE,NTARIO um KARDEX UM | DIFERENCIA

FISICO FISICO FISICO
1 |[BATERIAHANCOK 23 HANCOK 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0
2 |CINTA AISLANTE NEGRO CINTA 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0
3 |CINTAREFLECTIVAROJO Y BLANCO AUXILIAR 10 METRO 10 METRO 0 10 METRO 10 METRO 0 10 METRO 10 METRO 0
4 | CRUCETA DE CARDAN NVJL90 NAKATA 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0 1 UND 1 UND 0
5 |EMPAQUE DEBALANCIN 1721 1721 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
6 |ESPEJO PANORAMICO COMPLETO ESPEJO 4 UND 4 UND 0 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0
7 |ESPEJOPLANO COMPLETO ESPEJO 4 UND 4 UND 0 4 UND 4 UND 0 4 UND 4 UND 0
8 |ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO ESPEJO 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0
9 |ESPEJOPUNTO CIEGO IZQUIERDO ESPEJO 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
10 |FAJADE ALTERNADOR 1721 GATES 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0
11 |FAJADE COMPRENSORA 1721 GATES 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0
12 |FILTRO DE ACEITE IVECO FILTRO 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0
13 |FOCO DOBLE CONTACTO NARVA 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
14 |FOCO H4 CON ESPIGA NARVA 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0 4 UND 4 UND 0
15 |FOCO H4 SIN ESPIGA NARVA 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
16 |FusiBLEIOW ELECTRICO 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0 3 UND 5 UND 2
17 |FusiBLE15 W ELECTRICO 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
18 |FusiBLE20 W ELECTRICO 4 UND 4 UND 0 4 UND 4 UND 0 4 UND 4 UND 0
19 |FusIBLES W ELECTRICO 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0
20 [JEBEDE CARDAN 1721 REI 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
21 [LIMPIA CONTACTO VISTONY 6 UND 6 UND 0 5 UND 6 UND 1 5 UND 5 UND 0
22 [MICAVW COMPLETA 17210/1721 6 UND 6 UND 0 6 UND 6 UND 0 6 UND 6 UND 0
23 [miniFoco NARVA 10 UND 11 UND 1 10 UND 10 UND 0 10 UND 10 UND 0
24 [PErRNO1/4Y1" PERNO 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0
25 [PERNOS/16Y2" PERNO 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
26 [PERNODETURBO1° PERNO 5 UND 5 UND 0 5 UND 5 UND 0 4 UND 4 UND 0
27 |REFRIGERANTE REFRI 7 GLN 7 GLN 0 7 GLN 7 GLN 0 7 GLN 7 GLN 0
28 [SENSOR DE RETRO VW-17210 3-RHO 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0 3 UND 3 UND 0
29 |SILICONA GREY AUXILIAR 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0 2 UND 2 UND 0

119 120 1 116 117 1 111 113 2

157




Anexo 20: Cumplimiento de 6rdenes de compra antes

ONSORCIO EMPRESARIAL
FUTURDO EXPRESS S.A.

REGISTRO DE ORDENES DE COMPRA - MES DE JUNIO

TN
DIA N2 ORDEN PROVEEDOR REPUESTO CANTIDAD|C. UNITARIO| C.TOTAL [F.soLICITUD| F. ENTREGA |  F.REAL ESTADO
01/06/2018| 00301 TRADING MIR SILICONA GREY 5 $/9.00 S/45.00 | 01/06/2018 | 01/06/2018 | 02/06/2018 |A DESTIEMPO
02/06/2018| 00302 ALEXIS LUBRICANTES CINTA AISLANTE NEGRO 10 S/3.00 $/30.00 | 02/06/2018 | 02/06/2018 | 02/06/2018 |A TIEMPO
03/06/2018| 00303 MONTOYA ESPEJO PANORAMICO COMPLETO 5 S/35.00 S/175.00 | 03/06/2018 | 03/06/2018 | 03/06/2018 |A TIEMPO
00304 ALEXIS LUBRICANTES FUSIBLE 10 W 10 S/0.60 5/6.00 04/06/2018 | 04/06/2018 | 04/06/2018 |A TIEMPO
04/06/2018 | 00305 ALEXIS LUBRICANTES FUSIBLE 20 W 10 S/0.60 5/6.00 04/06/2018 | 04/06/2018 | 04/06/2018 [A TIEMPO
00306 PERUFARMA REFRIGERANTE 10 5/22.60 5/226.00 | 04/06/2018 | 04/06/2018 | 05/06/2018 |A DESTIEMPO
05/06/2018 |—20397 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 SIN ESPIGA 5 $/12.00 5/60.00 | 05/06/2018 | 05/06/2018 | 06/06/2018 |A DESTIEMPO
00308 MODASA FILTRO DE ACEITE IVECO 2 S/41.50 5/83.00 | 05/06/2018 | 06/06/2018 | 06/06/2018 |A TIEMPO
06/06/2018 - - - - - - - - -
07/06/2018 - - - - - - - - - -
08/06/2018 - - - - - - - - - -
09/06/2018 - - - - - - - - - -
10/06/2018 |—20302 ALEXIS LUBRICANTES MINIFOCO 15 S/1.50 $/22.50 10/06/2018 | 10/06/2018 | 11/06/2018 |A DESTIEMPO
00310 ALEXIS LUBRICANTES FUSIBLE 15 W 10 S/1.50 S/15.00 10/06/2018 | 10/06/2018 | 10/06/2018 |A TIEMPO
00311 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 SIN ESPIGA 8 $/12.00 $/96.00 11/06/2018 | 11/06/2018 | 11/06/2018 [A TIEMPO
11/06/2018 [ 00312 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 CON ESPIGA 4 S/12.00 S/48.00 11/06/2018 | 11/06/2018 | 11/06/2018 |A TIEMPO
00313 ALEXIS LUBRICANTES FOCO DOBLE CONTACTO 10 S/3.50 S/35.00 11/06/2018 | 11/06/2018 | 11/06/2018 [A TIEMPO
12/06/2018 | 29314 MONTOYA ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO 5 S/16.00 S/80.00 12/06/2018 | 12/06/2018 | 12/06/2018 [A TIEMPO
00315 TRADING MIR LIMPIA CONTACTO 3 S/15.00 S/45.00 12/06/2018 | 12/06/2018 | 13/06/2018 |A DESTIEMPO
00316 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 CON ESPIGA 12 S/12.00 S/144.00 | 13/06/2018 | 13/06/2018 | 13/06/2018 |A TIEMPO
13/06/2018[ 00317 MONTOYA ESPEJO PLANO COMPLETO 8 S/25.00 $/200.00 | 13/06/2018 | 13/06/2018 | 14/06/2018 [A DESTIEMPO
00318 ALEXIS LUBRICANTES FUSIBLE 5W 5 5/0.60 5/3.00 13/06/2018 | 13/06/2018 | 13/06/2018 |A TIEMPO
14/06/2018| 00319 TRADING MIR SENSOR DE RETRO VW-17210 5 $/35.00 $/175.00 | 14/06/2018 | 14/06/2018 | 15/06/2018 |A DESTIEMPO
15/06/2018| 00320 REPUESTOS EDITH MICA VW COMPLETA 20 $/6.00 s/120.00 | 15/06/2018 | 15/06/2018 | 15/06/2018 |A TIEMPO
16/06/2018 - - - - - - - - - -
17/06/2018| 00321 PERNO CENTRO PERNO DE TURBO 1" 5 S/1.50 S/7.50 17/06/2018 | 17/06/2018 | 17/06/2018 |A TIEMPO
18/06/2018| 00322 MONTOYA ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO 5 $/12.00 S/60.00 18/06/2018 | 18/06/2018 | 18/06/2018 |A TIEMPO
15/06/2018 | 00323 MONTOYA ESPEJO PANORAMICO COMPLETO 3 s/35.00 $/105.00 | 19/06/2018 | 19/06/2018 | 20/06/2018 |A DESTIEMPO
00324 MONTOYA ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO 5 S/12.00 5/60.00 19/06/2018 | 19/06/2018 | 19/06/2018 |A TIEMPO
20/06/2018| 00325 ALEXIS LUBRICANTES MINIFOCO 10 S/1.50 $/15.00 20/06/2018 | 20/06/2018 | 20/06/2018 [A TIEMPO
21/06/2018| 00326 TRADING MIR FAJA DE ALTERNADOR 1721 2 S/55.00 $/110.00 | 21/06/2018 | 22/06/2018 | 22/06/2018 |A TIEMPO
00327 TRADING MIR FAJA DE COMPRESORA 1721 2 S/45.00 5/90.00 21/06/2018 | 22/06/2018 | 22/06/2018 [A TIEMPO
22/06/2018 - - - - - - - - - -
23/06/2018 - - - - - - - - - -
24/06/2018 - - - - - - - - - -
25/06/2018 | 20328 TRADING MIR LIMPIA CONTACTO 3 S/15.00 S/45.00 25/06/2018 | 25/06/2018 | 25/06/2018 [A TIEMPO
00329 TRADING MIR CRUCETA DE CARDAN NVJL90 3 S/60.00 $/180.00 | 25/06/2018 | 25/06/2018 | 25/06/2018 [A TIEMPO
00330 ALEXIS LUBRICANTES MINIFOCO 5 s/1.50 s/7.50 26/06/2018 | 26/06/2018 | 26/06/2018 [A TIEMPO
26/06/2018 | 00331 TRADING MIR CRUCETA DE CARDAN NVJL90 2 S/60.00 5/120.00 | 26/06/2018 | 27/06/2018 | 28/06/2018 [A DESTIEMPO
00332 TRADING MIR JEBE DE CARDAN 1721 2 S/13.00 S/26.00 26/06/2018 | 27/06/2018 | 28/06/2018 |A DESTIEMPO
27/06/2018 |—00333 BATERICENTRO BATERIA HANCOK 23 8 S/600.00 | S/4,800.00 | 27/06/2018 | 29/06/2018 | 30/06/2018 |A DESTIEMPO
00334 PERNO CENTRO PERNO 1/4 Y 1" 5 S/1.00 S/5.00 27/06/2018 | 28/06/2018 | 28/06/2018 [A TIEMPO
28/06/2018 - - - - - - - - - -
29/06/2018 - - - - - - - - - -
30/06/2018| 00335 TRADING MIR CRUCETA DE CARDAN NVJL90 3 5/60.00 5/180.00 | 30/06/2018 | 01/07/2018 | 02/07/2018 |A DESTIEMPO
TOTAL COMPRAS MES DE JUNIO $/7,425.50
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Anexo 20: Cumplimiento de 6rdenes de compra después

ONSORCIO EMPRESARIAL
FUTURO EXPRESS S.A.

REGISTRO DE ORDENES DE COMPRA - MES DE SEPTIEMBRE

DIA N2 ORDEN PROVEEDOR REPUESTO CANTIDAD|C. UNITARIO| C.TOTAL [F.SOLICITUD| F. ENTREGA F. REAL ESTADO
01/09/2018] - - - - - - - - - -
02/09/2018| - - - - - - - - - -

03/09/2018 00901 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 CON ESPIGA 3 $/12.00 $/36.00 03/09/2018 | 03/09/2018 | 03/09/2018 |A TIEMPO
00902 TRADING MIR CRUCETA DE CARDAN NVJL90 2 S/60.00 $/120.00 | 03/09/2018 | 04/09/2018 | 04/09/2018 [A TIEMPO
04/09/2018) - - - - - - - - - -
05/09/2018| 00903 MONTOYA ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO 2 5/12.00 S/24.00 05/09/2018 | 05/09/2018 | 05/09/2018 |A TIEMPO
06/09/2018| 00904 MONTOYA ESPEJO PANORAMICO COMPLETO 2 5/35.00 $/70.00 06/09/2018 | 06/09/2018 | 06/09/2018 |A TIEMPO
07/09/2018 00905 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 CON ESPIGA 3 S/12.00 5/36.00 07/09/2018 | 07/09/2018 | 07/09/2018 |A TIEMPO
00906 TRADING MIR SENSOR DE RETRO VW-17210 2 5/35.00 S/70.00 07/09/2018 | 07/09/2018 | 08/09/2018 |A DESTIEMPO
08/09/2018| - - - - - - - - - -
09/09/2018| - - - - - - - - - -
10/09/2018[ 00907 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 SIN ESPIGA 2 5/12.00 S/24.00 10/09/2018 | 10/09/2018 | 10/09/2018 [A TIEMPO
11/09/2018| 00908 MONTOYA ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO 2 S/12.00 S/24.00 11/09/2018 | 11/09/2018 [ 11/09/2018 |A TIEMPO
12/09/2018| 00909 TRADING MIR JEBE DE CARDAN 1721 1 5/13.00 $/13.00 12/09/2018 | 12/09/2018 | 13/09/2018 |A DESTIEMPO
13/09/2018 - - - - - - - - - -
14/09/2018 - - - - - - - - - -
15/09/2018| 00910 MONTOYA ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO 2 S/12.00 S/24.00 15/09/2018 | 15/09/2018 | 15/09/2018 [A TIEMPO
16/09/2018 - - - - - - - - - -
00911 ALEXIS LUBRICANTES FUSIBLE 15W 5 S/0.60 S/3.00 17/09/2018 | 17/09/2018 | 17/09/2018 |A TIEMPO
17/05/2018 00912 ALEXIS LUBRICANTES FOCO DOBLE CONTACTO 2 S/3.50 5/7.00 17/09/2018 | 17/09/2018 | 17/09/2018 |A TIEMPO
00913 PERNO CENTRO PERNO 1/4Y 1" 3 S/1.00 S/3.00 17/09/2018 | 17/09/2018 | 17/09/2018 |A TIEMPO
00914 PERNO CENTRO PERNO 5/16Y 2" 3 S/1.50 S/4.50 17/09/2018 | 17/09/2018 | 17/09/2018 |A TIEMPO
00915 ALEXIS LUBRICANTES MINIFOCO 10 S/1.50 S/15.00 18/09/2018 | 18/09/2018 | 18/09/2018 A TIEMPO
18/08/2018 00916 TRADING MIR CRUCETA DE CARDAN NVJL90 2 5/60.00 $/120.00 | 18/09/2018 | 18/09/2018 | 19/09/2018 |A DESTIEMPO
00917 ALEXIS LUBRICANTES CINTA AISLANTE NEGRO 3 S/3.00 5/9.00 18/09/2018 | 18/09/2018 | 18/09/2018 [A TIEMPO
00918 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 SIN ESPIGA B S/12.00 5/60.00 18/09/2018 | 18/09/2018 | 18/09/2018 [A TIEMPO
19/09/2018 00919 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 CON ESPIGA 6 S/12.00 S/72.00 19/09/2018 | 19/09/2018 | 19/09/2018 [A TIEMPO
00920 MONTOYA ESPEJO PUNTO CIEGO DERECHO 3 5/16.00 5/48.00 19/09/2018 | 19/09/2018 | 20/09/2018 |A DESTIEMPO
00921 MONTOYA ESPEJO PLANO COMPLETO 3 S/25.00 S/75.00 20/09/2018 | 20/09/2018 | 20/09/2018 |A TIEMPO
20/09/2018 00922 MONTOYA ESPEJO PANORAMICO COMPLETO 2 5/35.00 5/70.00 20/09/2018 | 20/09/2018 | 21/09/2018 |A DESTIEMPO
00923 MODASA FILTRO DE ACEITE IVECO 2 S/41.50 S/83.00 20/09/2018 | 21/09/2018 | 21/09/2018 [A TIEMPO
00924 TRADING MIR SILICONA GREY 3 S/9.00 s/27.00 21/09/2018 | 21/09/2018 | 21/09/2018 |A TIEMPO
21/09/2018| 00925 TRADING MIR FAJA DE ALTERNADOR 1721 2 5/55.00 S/110.00 | 21/09/2018 | 22/09/2018 | 22/09/2018 |A TIEMPO
00926 TRADING MIR FAJA DE COMPRESORA 1721 2 S/45.00 S/90.00 21/09/2018 | 22/09/2018 | 22/09/2018 |A TIEMPO
22/09/2018 - - - - - - - - - -
00927 ALEXIS LUBRICANTES MINIFOCO 5 S/1.50 5/7.50 23/09/2018 | 23/09/2018 | 23/09/2018 |A TIEMPO
23/09/2018 00928 REPUESTOS EDITH MICA VW COMPLETA 8 5/6.00 5/48.00 23/09/2018 | 23/09/2018 | 23/09/2018 |A TIEMPO
00929 BATERICENTRO BATERIA HANCOK 23 4 5/600.00 | S/2,400.00 | 23/09/2018 | 24/09/2018 | 24/09/2018 |A TIEMPO
00930 MONTOYA ESPEJO PUNTO CIEGO IZQUIERDO 4 S/12.00 5/48.00 23/09/2018 | 23/09/2018 | 23/09/2018 |A TIEMPO
00931 ALEXIS LUBRICANTES CINTA AISLANTE NEGRO 5 s/3.00 S/15.00 24/09/2018 | 24/09/2018 | 24/09/2018 |A TIEMPO
24/09/2018 00932 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 SIN ESPIGA 5 S/12.00 5/60.00 24/09/2018 | 24/09/2018 | 24/09/2018 |A TIEMPO
00933 ALEXIS LUBRICANTES FUSIBLE 20W. 8 5/0.60 S/4.80 24/09/2018 | 24/09/2018 | 24/09/2018 |A TIEMPO
00934 MODASA FILTRO DE ACEITE IVECO 2 S/41.50 S/83.00 24/09/2018 | 25/09/2018 | 25/09/2018 |A TIEMPO
00935 TRADING MIR CRUCETA DE CARDAN NVJL90 3 5/60.00 $/180.00 | 25/09/2018 | 25/09/2018 | 25/09/2018 [A TIEMPO
25/09/2018 00936 MONTOYA ESPEJO PLANO COMPLETO s S/25.00 S/125.00 | 25/09/2018 | 25/09/2018 | 25/09/2018 |[A TIEMPO
00937 MODASA FILTRO DE ACEITE IVECO 2 S/41.50 s/83.00 25/09/2018 | 26/09/2018 | 27/09/2018 |A DESTIEMPO
00938 ALEXIS LUBRICANTES FOCO H4 CON ESPIGA B S/12.00 5/60.00 25/09/2018 | 25/09/2018 | 25/09/2018 |A TIEMPO
26/09/2018| 00939 TRADING MIR JEBE DE CARDAN 1721 3 5/13.00 S/39.00 26/09/2018 | 26/09/2018 | 26/09/2018 [A TIEMPO
27/09/2018| 00940 REPUESTOS EDITH MICA VW COMPLETA 5 S/6.00 $/30.00 27/09/2018 | 27/09/2018 | 27/09/2018 |A TIEMPO
28/09/2018 - - - - - - - - - -
29/09/2018| 00941 TRADING MIR EMPAQUE DE BALANCIN 1721 2 S/15.00 S/30.00 29/09/2018 | 29/09/2018 | 29/09/2018 |A TIEMPO
30/09/2018| 00942 PERNO CENTRO PERNO DE TURBO 1° 3 S/1.50 S/4.50 30/09/2018 | 30/09/2018 | 30/09/2018 |A TIEMPO
TOTAL COMPRAS MES DE SEPTIEMBRE 5/4,455.30
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Anexo 21: Matriz de Consistencia

¢De qué manera la
implementacion del método
Just In Time mejora la
productividad en el area de
del
Empresarial Futuro Express
S.A?

PROBLEMAS
ESPECIFICOS
PELl. (De qué manera la

almacén Consorcio

implementacion del método
Just In Time mejora la
eficiencia en el éarea de
del
Empresarial Futuro Express
S.A?

PE2. ;De qué manera la

almacén Consorcio

implementacion del método
Just In Time mejora la
eficacia en el area de
del
Empresarial Futuro Express

S.A?

almacén Consorcio

Implementar el método Just
In Time para mejorar la
productividad en el area de
del
Empresarial Futuro Express
S.A.

almacén Consorcio

OBJETIVOS
ESPECIFICOS
OEl. Implementar el
método Just In Time para
mejorar la eficiencia en el
de del

Consorcio Empresarial

area almacén

Futuro Express S.A.
OE2.

método Just In Time para

Implementar el

mejorar la eficacia en el area
de almacén del Consorcio
Empresarial Futuro Express
S.A.
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La del

método Just In Time mejora

implementacion

la productividad en el area
de almacén del Consorcio
Empresarial Futuro Express
S.A.

HIPOTESIS
ESPECIFICAS
HE1. La implementacion

del método Just In Time
mejora la eficiencia en el
del
Empresarial
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