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Resumen

El presente trabajo de investigacion lleva como titulo “Propuesta de un sistema Just
in time para incrementar productividad en proceso de distribucion de Trade courier
sac, Lima 2021, esta investigacion se centra en el proceso de distribuciéon urbana de
encomiendas, esta actividad se ubica en el rubro de logistica de distribucién, el cual
tiene un mercado que demanda que las actividades de distribucion se realicen a un
costo bajo y altos niveles de servicio, lo cual es un desafio considerando las ventanas
de horarios de los destinatarios, la dificultad de operar los vehiculos en vias
congestionadas por el ineficiente control del trafico y la falta de infraestructura vial

para llegar a destinos de dificil acceso.

Mediante el estudio realizado se pudo determinar que actualmente el proceso de
distribucion tiene una eficiencia del 62%, que en relacion a la capacidad de
distribucion deberia estar en un minimo de 75% , el valor actual de la eficacia es de
84%, lo que genera un mayor uso de recursos como son las horas extras y el uso de
espacios logisticos para almacenar las encomiendas no distribuidas, actualmente se
tiene una productividad de 3.58 unid/hora, equivalente al 60% en productividad,
algunas de las principales causas relacionadas a la baja productividad se encuentra
la falta de un método de trabajo que permita maximizar la productividad y reducir los
recursos usados, luego de realizar un estudio de las causas y efectos se propone el
uso de la metodologia JIT como alternativa de solucién para modificar la realidad
problematica en aspectos como una mayor flexibilidad del servicio, capacidad de

respuestay rentabilidad en el servicio brindado.

El disefio de investigacion es de tipo propositivo, en el cual se brindaran datos
proyectados factibles, de disefio No experimental, con un enfoque cuantitativo, porque
la variable en estudio es medible. La variable dependiente es la productividad, que
actualmente es de 3.58 unid/hora y la variable independiente es la metodologia Just
in time, de la cual se hacen uso de sus conceptos y herramientas para brindar

soluciones que permitan mejorar la realidad problematica actual.

Palabras clave: JIT, Logistica urbana, servicio
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Abstract

The present research work is entitled "Proposal of a Just in time system to increase
productivity in the distribution process of Trade courier sac, Lima 2021", this research
focuses on the urban distribution process of parcels, this activity is located in the area
of distribution logistics, which has a market that demands that distribution activities be
carried out at a low cost and high levels of service, which is a challenge considering
the time windows of the recipients, the difficulty of operating the Vehicles on congested
roads due to inefficient traffic control and the lack of road infrastructure to reach
destinations that are difficult to access.

Through the study carried out, it was determined that currently the distribution process
has an efficiency of 70%, which in relation to the distribution capacity should be at a
minimum of 80% and an efficiency of 84%, which generates a greater use of resources
such as overtime and the use of logistical spaces to store undistributed parcels,
currently there is a productivity of 3.58 units / hour, equivalent to 60% in productivity,
some of the main causes related to low productivity are the Lack of a work method
that allows maximizing productivity and reducing the resources used, after carrying
out a study of the causes and effects, the use of the JIT methodology is proposed as
an alternative solution to modify the problematic reality in aspects such as greater

flexibility service, responsiveness and profitability in the service provided.

The research design is of a propositional type, in which feasible projected data will be
provided, of a Non-experimental design, with a quantitative approach, because the
variable under study is measurable. The dependent variable is productivity, which is
currently 3.58 units / hour and the independent variable is the Just in time
methodology, which uses its concepts and tools to provide solutions to improve the

current problematic reality.

Key words: JIT, Urban logistic, courier
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l. INTRODUCCION



El crecimiento de la poblacion en los centros urbanos (la Urbanizacion) es una
tendencia global que avanza rapidamente generando una mayor densidad
poblacional y el comercio electrénico que es una tendencia positiva de compra que
permite elegir la hora de entrega y rapidez de envios son dos motivos que estan
generando un mayor dinamismo en la actividad comercial aumentando asi el nimero
de entregas y dificultando la planificacion de rutas eficientes para llevarlas a cabo,
siendo esta una de las tareas mas complejas y sensibles de una operacién logistica,
gue relne tanto el aspecto financiero de una compafiia, desde la salida de un paquete
de un almacén hasta que el cliente lo recibe en sus manos, como también aspectos
mas intangibles como la percepcion de servicio de sus clientes. (Co-distribucién para
Logistica Urbana: Analisis de, 2017).

En esta linea de logistica de distribucion urbana existe un alto nivel de exigencia para
gue las actividades de distribucion se realicen a un costo bajo y con altos niveles de
servicio tales como la flexibilidad y capacidad de respuesta, lo cual es un desafio para
los operadores logisticos, considerando las ventanas horarias en los que se puede
encontrar a los destinatarios, la dificultad de operar sus vehiculos en vias
congestionadas por el ineficiente control de trafico y la falta de infraestructura para
llegar a lugares de dificil acceso, estas restricciones y condiciones hacen que
los operadores logisticos se vean inevitablemente ante un desafio en cuanto a la
necesidad de mantener la rentabilidad de logistica urbana, en donde la ineficiencia,
incluso leve, amenaza el margen de beneficio. (Co-distribucion para Logistica Urbana:
Andlisis de, 2017)

Ante esta situacion en el marco internacional, los operadores logisticos de distribucion
urbana estan cambiando su manera tradicional de operar, que anteriormente solo
consideraba el soporte tecnologico del canal de ventas, la infraestructura y el know-
how logistico, como elementos claves, para cumplir con los despachos de manera
rapida y a un minimo costo, y que ante las nuevas exigencias del mercado los ha
llevado a concentrar sus esfuerzos en el andlisis, identificacion y construccion de rutas
de despacho, con capacidad de generar un ahorro econémico, disminuyendo los
kilbmetros recorridos y el uso de combustible, ya que este Ultimo factor representa
cerca del 25% de los costos totales en una flota. (La gestion logistica del courier en

contexto de pandemia, 2020)
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Otra estrategia usada es la co-distribucion (alianza entre empresas) como una
manera de mejorar el sistema de distribucion urbana y reducir los problemas
anteriormente mencionados. refieren a la implementacibn de Centros de
Consolidacion Urbanos (CCU), los cuales, si bien mitigan varios de los problemas
mencionados, con un nivel de uso de (63%) afiliaciones en Europa, seguido luego por
Asia (19%), en el tercer lugar se encuentra América Latina (10%) y finalmente en la
cuarta posicion de uso América del Norte y Africa (6 % y 2% respectivamente). (Co-
distribucién para Logistica Urbana: Andlisis de, 2017)

En esta misma linea en Latinoamérica entre las principales estrategias usadas s e
tiene la adopcion de Apps de geolocalizacién (como referencia se tiene a Sparta s.a
con beetrack) y para la reduccion de costos mediante la adopcidon de transportes
eléctricos pequefios que les permitan tener un mayor acceso a zonas geograficas y
una significativa reduccién de costos energéticos (hasta un 65% de ahorro) y de
mantenimiento (caso de referencia se tiene a la empresa chetenvio en argentina).

(cenergia.org.pe/)

la presente investigacion se centra en el proceso logistico de distribucion de una
empresa de Courier, Lima 2021, en donde se determind que actualmente se tiene una
eficiencia de 70% y que en funcién a la capacidad de distribucion disponible se
deberia estar en un minimo de 85%, una eficacia de 84% y una productividad de 3.58
unid/hora se identifico las principales causas relacionadas a la baja productividad y
se adopto6 la metodologia JIT como alternativa de solucion para modificar la realidad
problematica. Esta metodologia es aplicada en una variedad de entornos industriales,
predominantemente en la entrega de paquetes, el transporte por camion de carga

menor, la distribucion minorista y la industria automotriz.

El problema General se expresa en:

¢,De qué manera la Propuesta de un sistema Just in time permitird incrementar la

productividad del proceso de distribucion de Trade courier sac, Lima 20217
La primera formulacion del problema especifico se expresa en:

¢,De gué manera la Propuesta de un sistema Just in time permitird incrementar la

eficiencia del proceso de distribucion de Trade courier sac, Lima 20217

La segunda Formulacién del problema especifico se expresa en:

11



¢De qué manera la Propuesta de un sistema Just in time permitira incrementar la

eficacia del proceso de distribucion de Trade courier sac, Lima 20217

La Justificacion Préactica, implementar las acciones que permitan tener un incremento
de la productividad mediante la Propuesta del método Just in time, presentando
beneficios tales como, reduccién de costos de produccion, la mejora en tiempos de
entrega, capacidad de respuesta y mejora de los procesos.

La Justificacion Metodologia, es presentar, seleccionar y aplicar las herramientas del
método Just in time que mejor se adapten para la resolucion de las causas y
desperdicios detectados en el presente estudio.

La Justificacion Economica, lograr la reduccion y eliminacion de las causas de
desperdicio en el proceso de distribucion, obteniendo beneficios como la reduccion
de costos en el proceso, El aumento de la capacidad de respuesta y una mayor

rentabilidad para la empresa.

El Objetivo General se expresa en:

Aplicar el Just in time para incrementar la productividad del proceso de distribucion

de Trade courier sac, Lima 2021.
La primera formulacion del Objetivo especifico se expresa en:

Aplicar el Just in time para incrementar la eficiencia en del proceso de distribucion de

Trade courier sac, Lima 2021
La segunda Formulacién del Objetivo especifico se expresa en:

Aplicar el Just in time para incrementar la eficacia del proceso de distribucion de Trade

courier sac, Lima 2021
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Figura 1:Diagrama de Ishikawa

‘ MAMNO DE OBRA ‘ MATERIALES MAQUINAS
Falta de
colaboracion segir — esperas por
plan de ruta Alto uso de =P P

. mantenimiento
combustibles

entrega a destinos

equivocados
BAJA PRODUCTIVIDAD
DEL SERVICIO DE
DISTRIBUCION
o falta Indicadores de URBAMA
Falta de politicas y o o
- ! medicidn de servicio
pracedimientos
ESFECP Falta de plan
reducido mantenimiento
Operador responsable
de elegir rutas — falta de mecanismos
monitorea
Falta de Plan
Falta especificac. de rutas
funciones y responsab.
| MEDIO AMEIENTE ‘ METODO MEDICION

Se analizaron las causas de baja productividad mediante el diagrama de causa

efecto (Ishikawa) mediante las 6 M.

Posteriormente se realizara un mayor analisis con la técnica de Pareto, mediante
una matriz de correlacion; en donde se asigné un valor a cada causa en funcion a la

relacion; fuerte=5, media=3, débil=1, no hay relacion= 0
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Tabla 1:Matriz de correlacion - M. Vester

Cod. variable P1L|P2|P3|P4|P5|Po|P7|P28| P3| P10 |P11|P12|INFLUENC.
Pl |entrega a destinos equivocados o(3|(ofo0o|l0O0|1|0|O N I I 4 valor criterio
P2 |Falta de colaboracion en segir plan de ruta| 3 i|o(ojo|0|jOo|3 | 0|1]0 10 0 |No lo causa
P3 |Alto uso de combustibles 5|5 oc|o(0|0O0|O|O| 0O |0O]|O 10 o
Lo causa indirectamente
P4 |esperas por mantenimiento oc|lo|0 oc|jlo|)1|)0)|0 0 ol 0 1 1 |o tiene una relaciéon de
p5 |Espacio reducido 33|50 1(s5|o|ls| 1|03 26 causalidad muy debil
P6 |Falta de politicas y procedimientos 513|333 5|5 |5 5|55 47 Lo causa de forma
P7 |Operador responsable de elegir rutas 1(3|3|o0o|lo0]|1 0|0 o |Qa]|aQ 8 3 semidirecta o tiene una
relacion de causalidad
P& |Falta de plan mantenimiento o(of(5|(0of|0|0O|O 0 1 |0]0 6 media
P9 [Falta de Plan de rutas 5|3|5|0|53]3|5]|0 3 3|10 32
P10 (Falta Indicadores de mediciondeseryicio | 0 | O [ 1 | O (O | 3 | 1| 1| O 1)1 8 Lo causa directamente o
P11 |Falta de mecanismos monitoreo 1lofloflo|ojo|3|3|1]1 0 9 5 |tiene una relacion de
causalidad fuerte
P12 |Falta especificac. funcionesyresponsab. | 3 | 3 | 3 | 3 |0 | 1| 5| 3 | 3 3 1 28
| DEPENDENCIA |26 2031|689 |os|z]1z]a|uls]| 1,
Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 1, se aprecia las causas con mayor correlacion; Falta de politicas y procedimientos, Espacio reducido, Falta especificacion de

Funciones y responsabilidades y Falta de un plan de rutas.
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Tabla 2:Ponderaciéon Total

Codigo causas gue originan la baja_pr_c:ductividad Puntaje_cﬁe SR Ponderacion
en el proceso logistico correlacion Total
Pl [|entregaadestinos equivocados 4 2 8
P2 [Falta de colaboracion en segir plan de ruta 10 3 30
P3 |Alto uso de combustibles 10 3 30
P4 |esperas por mantenimiento 1 1 1
P5 |Espacioreducido 26 5 130
P6 [Falta de politicas y procedimientos 47 5 235
P7 |Operadorresponsable de elegir rutas 8 5 40
P& [Falta de plan mantenimiento ] 1 B
P9 |Falta de Plan de rutas 32 3 96
P10 |Falta Indicadores de medicion de servicio 8 3 24
P11 |Falta de mecanismos monitoreo 9 3 27
P12 |Falta especificac. funciones y responsab. 28 3 B4
711
Fuente: elaboracion propia

En la Tabla 2, podemos apreciar la ponderacion total de cada causa, la cual se obtiene

al multiplicar el puntaje de correlacion por la frecuencia, en donde si la frecuencia es

baja=1,

media=3 y si es alta=5
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Tabla 3:Tabulacion de datos

Cod. causas que originan la baja_pr_nductividad - % |acumul. %
en el proceso logistico acum.
PG |Falta de politicas y procedimientos 235 33,1 235 33,1
P5 |Espacio reducido 130 18,3 365 51,3
P9 [Falta de Plan de rutas 96 13,5 451 64,8
P12 [Falta especificac. funciones y responsab. 84 11,8 545 76,7
P7 |Operadorresponsable de elegir rutas 40 5,6 585 82,3
P2 |Falta de colaboracion en segir plan de ruta| 30 4,2 615 86,5
P3 |[Alto uso de combustibles 30 4,2 645 90,7
P11 |Falta de mecanismos monitoreo 27 3,8 672 94,5
P10 |Falta Indicadores de medicion de servicio 24 3.4 696 97.9
P1 |entrega a destinos equivocados 8 1,1 704 99,0
P8 |Falta de plan mantenimiento B 0,8 710 99,9
P4 |esperas por mantenimiento 1 0,1 711 100,0

711
Fuente: elaboracion propia

En la Tabla 3, podemos apreciar los resultados en la escala de ponderacion, con su

porcentaje acumulado, el cual sera usado en el diagrama causa — efecto (Pareto)

Figura 2:Diagrama de Pareto:
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En la Figura 2 se observa el grafico de Pareto (diagrama 80-20) con los problemas

gue conducen a la baja productividad (12 items) de los cuales el valor mas cercano

al 20% (76,7) esta en P12 lo que abarca 04 items siendo un 33.3% de las causas los

gue generan el resto de problemas es en el servicio de distribucién urbana.

Tabla 4:Estratificacion de las causas por areas

En la Tabla N°04, se observa las causas que fueron asignadas por areas, se

L causas gue originan la baja productividad | Escala de .
Cadigo 6M o . Area Puntuacion
en el proceso logistico Ponderacion
PB Metodo Falta de politicas y procedimientos 235 Gestion
P5 Medio ambiente |Espacio reducido 130 Gestion
Pg Metodo Falta de Plan de rutas 96 Gestion
P12 Metodo Falta especificac. funciones y responsab. B4 Gestién 612
P7 Metodo Operador responsable de elegir rutas 40 Gestién
P11 Medicidn Falta de mecanismos monitoreo 27 Gestion
P10 Medicidn Falta Indicadores de medicion de servicio 24 Gestion
P8 Metodo Falta de plan mantenimiento 6 Gestién
P4 Magquinaria esperas por mantenimiento 1 Mantenimiento
p2 mano de obra |Falta de colaboracién en segir plan de ruta 30 Operativa
P3 Materiales Alto uso de combustibles 30 Operativa 68
Pl mano de obra |entrega a destinos equivocados 3 Operativa
711

observa que el area de mantenimiento lidera el resultado con un total de 790 puntos.

Tabla 5: Alternativas de soluciéon

) Solucion al Costos de Facilidad de | Tiempo de
Alternativas L i . ) . Total
problema Aplicacion ejecucion ejecucidn
Justin time 2 2 1 1 6
Lean manufacturing 1 1 1 1 4
Ingenieria de metodos 0 1 1 1 3

Mo bueno (0) - Bueno (1) - Muy Bueno [2)
Criterios establecidos con administracion del Proceso logistico

En la Tabla N° 05 se analiz6 cada una de las principales alternativas; para la

metodologia Lean Service se obtuvo un puntaje de 4 en este caso la empresa no la

considero porque se centra mas en los desperdicios en la operacion, En el caso de

Ingenieria de Métodos se obtuvo un resultado de 3, esta metodologia no fue

considerada por la empresa por que aun no se contaban con mecanismos de

medicién en los servicios, Por dltimo la metodologia Gestidn por procesos, obtuvo un

puntaje de 6 y es el mas recomendable para dar solucién a los problemas a nivel de
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gestion y operacion, la empresa busca organizar y definir de una mejor forma la

estructura de sus procesos.

Tabla 6:Priorizacion de causa a resolver

> P 3
@
o&@' & & -i}“? 3 &
& <® % o e/ & e O 8
& F O T T A TP VAN S N e
&\\ & e ESLAUTS Q}F:F‘ &E'f‘ & @é % &g"
S QIR & ARE N
Gestion 461 | 0 0 |51 |130| 0 | Alto |642| 90,3% 5 3210 | 1 Just in time
Operativa 0|38 (30| 0| 0| 0 [Medio| 68 | 9,6% 3 204 | 2 | Lean manufacturing
Mantenimiento| 0 [ 0 | 0 | O | 0 | 1 [Bajo| 1 | 0,1% 1 1 3 Ing. Metodos
Total de
461| 38 | 30 | 51 (130 1 711 | 100,0%
Problemas

Fuente: Elaboracian propia

En la Tabla N°6, se hace un resumen de las causas y su relacién con las distintas
areas (Gestion, Proceso, Mantenimiento) con el total de problemas planteados (6M).
Se definié que la metodologia Gestidon por proceso, brinda la solucion mas factible
para incrementar la productividad en el proceso logistico de Ultima Milla de la

empresa de courier.
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2.1 Antecedentes

Buijs, Danhof, Wortmann (2016) en su articulo cientifico titulado “Just-in-Time Retall
Distribution-A Systems Perspective on Cross-Docking” que en su traduccion vendria
a significar “Distribucién minorista justo a tiempo: una perspectiva de sistemas sobre
el cross-docking”, hacen uso de la metodologia justo a tiempo (JIT) mediante la
aplicacion de la herramienta cross-docking el cual es una estrategia JIT para la
logistica de distribucion. Su objetivo es reducir los niveles de inventario y los tiempos
de entrega de la distribucibn mediante la construccién de un flujo continuo de
productos que van desde los proveedores hasta los clientes, moviendo los productos
a través de la red de distribucion sin almacenarlos como inventario en los centros de
distribucion. La metodologia empleada esta basada en la investigacion descriptiva a
través de la toma directa de datos reales de produccion, de disefio propositivo. La
realidad problematica es que la distribucion actual, no les permite lograr un flujo
continuo de productos desde los proveedores hasta los clientes con una distribucion
y niveles reducidos de inventario, para mejorar esta problematica usan la herramienta
cross-docking como una estrategia de distribucion, en donde la atencion se centra en
los niveles de servicio de entrega y la rentabilidad del transporte, que es aplicable en
una variedad de entornos industriales, predominantemente en la entrega de
paquetes, el transporte por camion de carga menor, la distribucion minorista y la
industria automotriz. En su propuesta de cross-docking los productos se mueven
directamente de los remolques de entrada a los de salida o se colocan temporalmente
en el suelo, ademas de proponer medidas de desempefio que puedan reflejar en todo
el sistema cambios en el rendimiento del cross-docking, planificacion del transporte
de entrada y salida. En segundo lugar, estudia la reubicacion de las actividades
preparatorias desde un centro de distribucidén a una instalacion logistica aguas arriba
en la red de distribucién. Ambos cambios propuestos aprovechan las oportunidades
en el disefio y el control de la red de distribucién del minorista para realizar mejoras
en el rendimiento en todo el sistema. Resultados el estudio indica que una reduccion
de la distancia de viaje interna de mas del 40% es factible al aplicar la politica
propuesta. En conclusion, la politica de asignacién de puertas de muelle da como
resultado ahorros considerables de costos, reduccion de la congestion y mejora de la

seguridad laboral. Aporte: se enfoca la perspectiva del cliente sobre el servicio que
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desea recibir, en funcidn a costos bajos, puntualidad, altos niveles de calidad y adapta

Sus operaciones para adecuarse a estas condiciones.

(Ashkan Memari, 2016) en su articulo cientifico titulado “a tuned NSGA-II to optimize
the total cost and Service level for a just-in Time “de la revista Neural Computing &
Applications, que en su traduccion vendria a significar “Un NSGA-II sintonizado para
optimizar el costo total y el nivel de servicio para una red de distribucién justo a
tiempo”. Los objetivos son la minimizacién del costo logistico total junto con la
maximizacion del equilibrio de utilizacion de la capacidad para los centros de
distribucién y las plantas de fabricacién, los objetivos que se aplican con mayor
frecuencia estan relacionados con el costo y el nivel de servicio, La metodologia
empleada en este estudio estad basada en la investigacion descriptiva a través de la
toma directa de datos reales en el area de produccion, de disefio aplicado. Este
estudio tiene como contexto un mercado demandante de una distribucion JIT que
considere en su modelo los costos de anticipacion y tardanza. La puntualidad y la
tardanza son aspectos muy importantes para completar las fechas de vencimiento de
las entregas JIT. La entrega anticipada de productos, terminados puede hacer que
los clientes no utilicen los productos o incluso que se nieguen a recibir las entregas
anticipadas. Por lo tanto, el proveedor o fabricante puede tener que almacenar los
productos en sus propios almacenes, o se incurre en costos de almacenamiento, Del
mismo modo, las entregas tardias pueden provocar escasez por parte del cliente, para
mejorar la realidad problemética emplean un algoritmo genético de clasificacién no
dominado-Il (NSGA-II), para modelar las redes de distribucion JIT. con la excepcién
de intercambiar la estrategia de seleccion de NSGA-II de la seleccién combina un
algoritmo de clasificacibn de poblacion basado en Pareto con un operador de
seleccién de rueda de ruleta basado en rangos, de modo que entre los frentes uno de
ellos se elige primero utilizando el operador de seleccion de rueda de ruleta basado
en rangos. A continuacion, utilizando el mismo procedimiento dentro del frente de
candidatos, permite elegir una solucion. Resultados en los centros de distribucién de
tiendas minoristas la distribucion por dia se incrementd de 24 a 40, El nimero de
periodos de tiempo por distribucion se fijé en 6 y 12 min en comparacion al anterior
(8 a 18 min), En conclusion, la aplicacién de estos algoritmos les permite tomar
decisiones de una forma mas rapida en donde los valores de los parametros de

cualquier grupo se generaran uniformemente entre sus limites superior e inferior.
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(Martinez-Valdés, 2021) en su articulo cientifico titulado “Gestion Por Procesos En La
Seguridad Alimentaria Del Estado De Tabasco”, Tuvo como objetivo en su
investigacion determinar, a través de la gestion por procesos, los elementos que
tienen mayor influencia en las dimensiones de la seguridad alimentaria, para
establecer las estrategias de atencidon necesarias en las regiones del estado de
Tabasco, metodologia: se realizo un analisis documental y descriptivo, de la gestion
por procesos en los aspectos del estado, en este estudio se hace uso de la gestion
por procesos, Y el ciclo de mejora PDCA para proponer alternativas en la elaboracion
de politicas publicas, en la atenciébn de la pobreza extrema y desarrollar la
disponibilidad, acceso, utilizacion y estabilidad alimentaria, con proyectos especificos,
en un estado que necesita generacion de recursos propios, equilibrio comercial,
comprension social, produccion, y cubrir satisfactores para evitar la inseguridad
alimentaria, se estructuro por medio de esquemas en la identificacion de problemasy
el desarrollo de categorias con actores clave, funciones, arbol de decisiones al
estimar procesos de atencion, limitaciones, oportunidades de accion y representar la
realidad. resultados: El estado de tabasco tiene 17 municipios, con una poblacion
total en 2018 de 2 395 272 habitantes, de los cuales existe un 53.6 % que vive en
pobreza, el 12.3 % son de extrema pobreza, con 04 municipios que reportan retrasos
sociales con el 10.35 % de habitantes del estado, cinco municipios con mayor numero
de habitantes con pobreza extrema (4.2 %) de la poblaciéon, conclusiones.
Considerar los diferentes aspectos sociales permite un desarrollo integro y sostenible
de la sociedad tales propuestas de los recursos eficientes, abastecimiento de
insumos, producir y desarrollar la suficiencia alimentaria, de forma colaborativa, con
conciencia, responsabilidad social, salud nutricional y sicolégica, que suscite un
ambiente poblacional saludable, en las regiones del estado. aportes: Aprovecha el
enfoque global, que expone las oportunidades de mercados y direcciona actividades
en la generacion de empleo y mano de obra, realiza los diagndésticos de las regiones
del estado de Tabasco y direcciona planes, programas, proyectos innovadores, en
beneficio del sector social vulnerable, con riqueza alimentaria, salud y una vida digna.
Palabra clave: alimentacion contemporanea; actores clave; estrategias; propuestas;

seguridad alimentaria; sostenible.
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(DT Matt, 2014) “Implementation of Lean Manufacturing and its Impact on the
operating teams of a medium-sized Manufacturing company” Esta tesis fue
presentada en el Instituto Tecnologico de Monterrey (México) para optar por el titulo
de Magister en direccion para la manufactura, en donde la variable independiente es
la “Implementacion de Lean Manufacturing” y la dependiente es “los equipos
operativos de una mediana empresa”. En esta investigacion se evaluo el impacto en
los equipos de produccion que puede tener un equipo operativo con la
implementacion de Lean Manufacturing., La empresa en estudio es Cribas y
productos metdlicos (México), una empresa con una variedad de productos metalicos
y de polimeros, en la cual trabaja con las personas, capacitaciones para lograr
autonomia y cultura de trabajo. Los objetivos propuestos fueron implementar el Lean
manufacturing al piso operativo buscando desarrollar caracteristicas que debe tener
un equipo para que la implementacion sea exitosa, asi como mejorar la rentabilidad,
calidad, tiempos de respuesta y permanencia a travées del tiempo de la empresa, y
por ende el mejoramiento de la eficiencia de la empresa. Parte Planteando el
problema, entre los cuales menciona el estancamiento que ha tenido las ventas de la
empresa en los ultimos afos, y los altos tiempos de entrega (lead time) que no
favorecen a la empresa frente a competidores que ofrecen los mismos productos en
menos tiempo. Muestra la historia de lean manufacturing y define los principios,
factores de éxito, procesos de equipo de la filosofia lean, ademas de realizar algunas
proposiciones. Luego se presentan las conclusiones. En donde mediante tablas
presenta el impacto que hatenido laimplementacion del Lean, en diferentes aspectos,
tales como: Rentabilidad, Calidad, Tiempos de respuesta, Permanencia de la
empresa a través del tiempo, teniendo resultados favorables, en todos los aspectos.

Concluye su investigacion presentando los beneficios de la implementacion de la
metodologia en donde se logro reducir los tiempos de entrega de 20 a 14 dias lo que

mejoro la capacidad de respuesta en 30% mejorando la eficacia.

(Bustamante Valqui, 2018) en su tesis titulada “Implementacién del 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”, se tuvo como objetivo mejorar la
productividad de la seccion en el almacén. En la introductoria se presenta la
problematica que corresponde al problema de la empresa con respecto a la baja

productividad del almacén. Se presentan investigaciones en el ambito internacional y
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nacional relacionadas al uso de la herramienta Just In Time y la productividad, asi
como la teoria en relacion a la investigacion, seguido por las justificaciones del
estudio; y finalmente, se muestran los problemas, junto con las hipétesis y los
objetivos generales y especificos. En su metodoldgica, una un disefio de tipo
aplicado, con un enfoque cuantitativo; el estudio presenta un alcance explicativo,
porque determina las causas y los efectos que tendra el implementar el Método Just
In Time en la productividad de la seccion de almacén de la empresa en estudio, tiene
como resultados los resultados obtenidos en la investigacion constataron que la
productividad del &rea de almacén del Consorcio Empresarial Futuro Express S.A. se
incrementd en un 95.79% gracias a la implementacion del Método Just In Time,
aceptando la hipodtesis de investigacion expresado en que la implementacion del
Método Just In Time si mejora la productividad en el area de almacén del Consorcio
Empresarial Futuro Express S.A. , en su analisis economico financiero se obtuvo un
VAN de S/.25,348.87 y una TIR de 110.23%. conclusiones la aplicacion del JIT
mejora la exactitud de inventario para fortalecer la confiabilidad del inventario
realizado y el cumplimiento de las 6rdenes de compra a tiempo, el aporte este trabajo
presenta una investigacion estructurada y metodica que permite tener un mayor
conocimiento acerca del JIT, y las acciones de implantacion, asi como en su analisis

economico.

(Jose Luis Torres Hernandez y Sonia Maria Pérez Pulgarin, 2014) en su articulo
cientifico (Implementacion del metodo Justo a tiempo, 2014), para la revista CIES
presentada por tiene como unidad de analisis el proceso de fabricacion de bolsas de
una empresa en Medellin, en donde realizan un andlisis de la situacion actual, el
objetivo de esta investigacion fue lograr que las funciones que ejecutan se realicen
de forma eficiente y eficaz, asi como el impulsar un clima organizacional arménico en
el entorno interno. La metodologia empleada estd basada en la investigacion
descriptiva, no experimental, a través de la toma directa de datos reales de
produccion, la propuesta de solucion usada consistio en el disefio de un proceso de
compra con el fin de mejorar el control de inventario en el area de compras, para lo
cual se aplicaron las herramientas 5s y Just in time, como resultados se identificd
gue la empresa ya empleaba el método Just In Time en su proceso productivo,
aunque no lo tenia estructurado de manera adecuada, ya que durante el proceso se

generaban atrasos en la produccién y por efecto, ineficiencia en las operaciones. Para
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solucionar esta realidad problemética realizan un disefio para que el JIT se
implemente adecuadamente en el proceso productivo, conclusiones se determiné
gue el incremento de la productividad al 70% es factible mediante la aplicacion del JIT
considerando la empresa realiza sus procesos productivos con un 40% en cuanto a
productividad de sus maquinarias , las cuales trabajan con un mayor esfuerzo,
también se concluye que con la aplicacion propuesta del método JIT es factible la
reduccién de tiempo en las operaciones y servicios realizados, asi como un mayor
flujo de mercancias, Aporte: Se identifica claramente las pérdidas de capacidad
productiva pueden ser eliminadas o reducidas por la aplicacién del JIT, se propone el
uso de herramientas JIT asi como también la renovacién de algunas maquinarias,
Valorizacion: esta investigacion enfoca muy bien la cuantificacion el uso de sus
recursos, y de los desperdicios, plantea un claro analisis de la situacion por cada

herramienta.

(mendoza ronquillo, 2017) en su tesis “Implementacion de mejora del proceso de
abastecimiento de entrada de papas congeladas en una empresa de comida rapida
usando principios de la metodologia Lean”, este estudio se realiza en la linea de
abastecimiento de papas congeladas para comidas rapidas, el objetivo de la
investigacion fue agilizar la rotacién de sus inventarios, y reducir los tiempos de
reposicion, la metodologia empleada esta basada en la investigacion Experimental,
de tipo descriptiva, a través de la toma directa de datos reales de produccion, realizan
la implementacion de un piloto para mostrar las limitaciones y oportunidades que se
podrian presentar en el proceso de trasegado, de la misma forma detectan las
oportunidades de mejora en los otros procesos entre las cuales se debia realizar el
ajuste de tiempos para que el trasegado sea sostenible, en el piloto se detectd que la
empresa Alconsa presenta una falta de comunicacion interna entre sus areas,
principalmente entre las areas tercerizadas como la de seguridad interna y vigilancia.
algunas operaciones presentan demoras en el inicio de operacion, debido a que las
unidades Ransa deben cumplir un protocolo demasiado largo para ingresar al
terminal, la documentacién necesaria para su ingreso a menudo no esta completa y
los choferes de las unidades no contaban las capacitaciones requeridas por el area
de SOMA de Alconsa. Resultados el tiempo promedio de este proceso era de 76

dias, desde la emisién de OP hasta su ingreso a Ransa, luego de la capacitacion y

25



regularizacién de requisitos vigentes solicitados por las autoridades peruanas el ciclo
se redujo a 63 dias, estos 13 dias de reduccién en comparacion a el tiempo inicial,
representa una mejora del 17%, superando el objetivo propuesto de 68 dias y en
términos porcentuales una reduccion del 10%, Conclusiones Las herramientas
usadas en el presente trabajo permitieron identificar las oportunidades de mejora que
presente el proceso, haciendo posible poder implementar planes de accion que
ataquen estas oportunidades de mejora. , Aporte: indica la importancia de la
capacitacion y concientizacion del personal del area de importaciones, permite a la
compafiia estar alineados con la competencia en este proceso, luego de la
capacitacion el personal de importaciones se adapté a los nuevas modificaciones en
los procesos, Valorizacion: esta investigacion enfoca muy bien la cuantificacion el
uso de sus recursos, y de los desperdicios, plantea un claro analisis de la situacion

por cada herramienta.

Stefan, Nils, Dirk (2017) en su articulo cientifico (“Just-in-time logistics for far-distant
suppliers:scheduling truck departures from an intermediate” , 2017) que en su
traduccion seria “Logistica justo a tiempo para proveedores lejanos: programacion de
salidas de camiones desde una terminal intermedia de cross-docking”. Este
documento trata sobre la programacion de las entregas JIT desde el cross-dock hacia
la planta., el contexto de esta investigacion se ubica en las plantas de automoviles
ubicadas en paises industrializados de los fabricantes de equipos originales (OEM),
gue demandan altos niveles de precision en las entregas en donde los largos plazos
de entrega dificultan una integracion justo a tiempo (JIT) totalmente concertada de
estos proveedores tan distantes. el objetivo de esta investigacion fue minimizar el
tamafo de la flota de camiones necesarios para entregar oportunamente el conjunto
de contenedores dado dentro de sus intervalos JIT y sin violar las capacidades de los
camiones. La metodologia empleada esta basada en la investigacion descriptiva a
travées de la toma directa de datos reales Este documento se centra en la
programacién de las entregas de camiones desde la terminal de cross-docking hacia
la planta OEM. El problema principal es realizar las entregas en las ventanas horarias,
por el reducido espacio de sus clientes, Estos problemas les surgen siempre que los
proveedores distantes deben integrarse en un suministro JIT concertado mediante la

introduccion de una instalacion intermedia de cross-docking, su investigacion esta
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estrechamente relacionada con los documentos que integran el cross-docking en el
enrutamiento de vehiculos., entre las propuestas de solucién se programa un
suministro de piezas basado en algoritmos, que en funcién a 4 posibles cargas, lo que
facilita la programacion de los camiones entre un centro de distribucion y una planta
de automdviles, considerando la politica de almacén de sus clientes, conclusiones
este documento proporciona procedimientos de solucion eficientes aplicables a la
programacioén del transporte de contenedores JIT entre una terminal de cross-docking
y una fabrica de automoviles. Esta configuracion de suministro de piezas es
especialmente relevante para las piezas de proveedores intermedios lejanos,
desarrollan algoritmos de tiempo polinomial para varios objetivos, lo que implica que
se puede decidir en un corto tiempo si existe un cronograma factible. Teniendo en
cuenta que un procedimiento alternativo con tiempo de ejecucion, Para determinar los
tamafos minimos de la flota para las cargas de camiones dadas, una busqueda
binaria busca el nUmero minimo de camiones y se inicia con el intervalo de busqueda
entre 1 y el nimero de entregas, Aporte para obtener informacion sobre el
desempeiio de sus procedimientos, en primer lugar detallan como se generan los
datos de prueba, Esta investigacion considera el planeamiento y programacion de

entregas de piezas entre un cross-dock y una planta de ensamblaje.

(Gratiela Dana BOCA, 2021) en su articulo cientifico titulado “transfer from tradicional
kanban to Kanban 4.0”, tienen como objetivo mejorar la calidad en la cadena de valor
y formar una cultura de trabajo que genere mayor satisfaccion en sus clientes,
menciona que actualmente invertir en Calidad 4.0 logrard mejorar significativamente
la cadena de valor, en aspectos como la eficiencia operativa y los servicios,
generando una mayor satisfaccion del cliente y al mismo tiempo se forma una cultura
de calidad empresarial. La calidad 4.0 ademas de ser tecnoldgica también interactia
con las personas que utilizan la tecnologia en los procesos tecnoldgicos. Aplicando
los métodos tradicionales Kanban, Gemba y las 7 (mudas), como resultado se
encontraron algunas partes a mejorar en los procesos tecnologicos, en la busqueda
de transferencia y el conocimiento de la transferencia al método Kanban 4.0. se
mencionan las soluciones tomadas por una fabrica para mejorar la gestion de la
calidad. la metodologia empleada esta basada en la investigacion Experimental, de

tipo descriptiva, mediante la toma directa de datos reales de produccion, realizan la
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implementacion de un piloto para mostrar las limitaciones y oportunidades que se
podrian presentar en el proceso, como instrumento de técnica de recoleccion de datos
aplican un cuestionario a tres de los equipos de trabajo de un proceso tecnoldgico,
luego de analizar el cuestionario fue posible identificar puntos a mejorar en diferentes
etapas del proceso. El cuestionario se estructur6 de manera que se tomaran en
cuenta los siguientes indicadores: visibilidad del método de trabajo, stock de materias
primas, flujo de trabajo, mejora continua mediante el mecanismo de retroalimentacion,
medidas aplicadas, calidad, trabajo en equipo y procesos enfocados en la verificacion
y mantenimiento la calidad de los procesos de produccion. Resultados: Mediante la
aplicacion del cuestionario se identificaron principios del método Kanban como son:
accesibilidad, visibilidad, y estandarizacion. Aporte: Este articulo presenta soluciones
tomadas en la fabrica para mejorar la gestion de la calidad y adoptar una cultura

tecnoldgica en el proceso con el nuevo concepto de fabricacion inteligente.

(atthias Thirera, 2019) en su articulo cientifico “Centralizado vs. decision de control
descentralizado en sistemas de control basados en tarjetas: comparacion Kanban
sistemas y COBACABANA”, tienen como objetivo mejorar el control de inventarios y
de pedidos, mencionan que los sistemas de kanban son simples y efectivos para
controlar la produccion. El control de produccién puede descentralizarse o0 se
ejercerse de forma local en el area de produccién, una estacion posterior le indica a
una estacion anterior que se necesita un articulo, en consecuencia, si los articulos
son iguales y conocidos, la demanda se puede satisfacer rapidamente desde el stock;
pero si los elementos son diferentes y desconocidos, las demandas primero deben
propagarse hacia atras de una estacion a otra antes de ser satisfechas. define como
un problema de control de inventario y un problema de control de pedidos. la
metodologia empleada estd basada en la investigacion Experimental, de tipo
descriptiva. Para mejorar la realidad problematica de control de pedidos seleccionan
la herramienta Kanban, lo que les implica un proceso de adquisicién de tarjetas
descentralizado (durante el cual la informacién se propaga de una estacion a otra)
gue se separa del proceso de produccion real. Otra de las alternativas contempladas
es la herramienta COBACABANA (control de saldo mediante navegacion basada en
tarjetas), una solucion alternativa que también se basa en tarjetas, comparte la

estructura de kanban en el control, pero este método centraliza el proceso de
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adquisicion de tarjetas. Resultados mediante la simulacién, demostramos que es
especificamente el proceso de adquisicion de tarjetas centralizado lo que permite a
COBACA-BANA equilibrar la carga de trabajo entre los recursos y, por lo tanto,
superar Kanban en un problema de control de pedidos. Esto tiene importantes
implicaciones para la investigacion y la practica. Aporte: evaluar los dos sistemas
brinda una oportunidad Unica para comparar el control descentralizado y centralizado.
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3.1 Tipo y disefio de investigacion

Tipo

La investigacion es de tipo propositiva porque se fundamenta en una necesidad o
vacio dentro de la organizacion en estudio., una vez que se tome la informacion
descrita, se realizard una propuesta de sistema de evaluacion del desempefio para
superar la problematica actual y las deficiencias encontradas.

Enfoque
El enfoque de la investigacion es de tipo cuantitativo, porque la variable en estudio es
medible en un determinado contexto, se analizan las mediciones obtenidas utilizando

métodos estadisticos, y se extrae una serie de conclusiones. (sampieri, 2014 péag. 4)

Nivel

Es Explicativo, porque se plantea relaciones de causalidad, su interés se enfoca en
explicar las causas por las cuales ocurre un fenomeno (efecto) y en qué condiciones
se genera o por qué se relacionan dos o mas variables. (sampieri, 2014 pag. 95)

el estudio es explicativo porque pretende explicar las relaciones que hay entre las
causas y efectos.

Disefio

de disefio de investigacion es No experimental, en donde el investigador observa los
acontecimientos que suceden en el campo de trabajo y no interviene, ni modifica las
variables, propiciando que los factores se desarrollen por si mismo, de forma

auténoma. (intep)

La temporalidad de la investigacion es transversal, porque se recolecto los datos en

un solo momento del tiempo.

3.2 Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: JUST IN TIME (JIT)

El JIT también conocido como sistema de produccion Toyota (TPS), tuvo su origen
en Japon como resultado de la necesidad de hacer funcionar una economia

devastada por la segunda guerra mundial (Neto, 2019)
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Con el JIT se pretende fabricar los articulos necesarios en las cantidades requeridas
y en el instante preciso (sistemas pull) y la nivelacién de produccién (kanban) (Neto,
2019)

el JIT elimina todo aquello que no agregue valor dentro de un sistema productivo
(Mudas) simplifica procesos operativos y administrativos para lograr un sistema agil y
con capacidad de respuesta ante la demanda cambiante ( ), identifica el flujo en su
cadena de valor para definir su tiempo de atencion (lead time), dicho de otra forma es
el tiempo que transcurre desde que el cliente solicita un pedido hasta que recibe el
material, producto o servicio. (Rajadel, 2014 pag. 16)

Con este sistema, se pasa de un sistema del tipo “Push” en el que cada fase de la
cadena acumula su produccion hasta ser requerida por la siguiente fase, a un
sistema “Pull” en el que cada fase es quien solicita a la fase anterior de la cadena

de suministro la cantidad requerida, y de esta forma solo se produce lo necesario.

Dimensiones de variable independiente

Primera dimensién: KANBAN

Esta metodologia tuvo sus origenes en los supermercados americanos, en donde la
forma de tener poco stock sobre las gondolas e ir reponiendo los articulos a medida
gue van saliendo una vez que el cliente los retiraba de las géndolas y los pagaba;
teniendo como sefial al billete para que el abastecedor tenga que resurtir el o los
productos que el cliente tomo de las gondolas. El sistema Kanban esta inspirado en
la manera en que trabajan los supermercados, y las tarjetas Kanban simbolizan los
billetes que dan una sefal a los proveedores para el reabastecimiento. (socconini,
2019 pag. 277)

el kanban es un sistema de control y planificacion sincronizada de produccién basado
en tarjetas que consiste en que cada proceso retira los conjuntos que necesita de los
procesos anteriores, y estos comienzan a producir solamente las piezas,
subconjuntos y conjuntos que se han retirado para reponer la cantidad de salida, para
ello el flujo de materiales de los proveedores esta sincronizado con el de los talleres

de la fabrica, y éstos a su vez con la linea de montaje final. (Rajadel, 2014 pag. 102)
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La comunicacion de las o6rdenes de fabricacion entre las estaciones de trabajo se
realiza mediante unas tarjetas plastificadas o formatos denominadas kanban. Estas
tarjetas reunen informacion tales como la descripcion y el cédigo de la pieza a
fabricar, direcciones de trabajo de procedencia o proceso de las piezas, asi como en

el lugar donde se almacenaran los articulos elaborados, etc.

Los principales objetivos de Kanban son:

e Promover la productividad y una produccion mas eficiente;
e Optimizar los procesos de transportacion, produccién, ejecucion de tareas y
entrega de pedidos.

Las ventajas son innumerables:

e Fluidez en el trabajo;

e Aumento de la productividad;
e Eliminacion de los obstaculos;
e Seguimiento del desemperio;
e Optimizacion del tiempo;

e Mejor aprovechamiento de los recursos, etc.

Diagrama de flujo acumulado

TO DO < DOING =< DONE (fases
kanban)

TO DO: por hacer
DOING: en proceso
DONE: Hecho

El kanban usa el sistema pull y cada vez que un trabajo es tomado, el proceso que lo

precede debe abastecer nuevamente ese espacio.
Segunda Dimensién: KAIZEN

El Kaizen es la conjuncion de dos palabras japonesas, las cuales son kai, de cambio
y, zen de mejorar, al conjugarlas podemos interpretarlas como “cambio para mejorar”

0 mejora continua, que permite la reduccion de costes, y que implica una cultura de
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cambio para adoptar las mejores practicas, es lo que se conoce como “mejora
continua”. Segun Masaki Imai, su creador, “en tu empresa, en tu profesion, en tu vida:

lo que no hace falta sobra; lo que no suma resta”. (Rajadel, 2014 pag. 12)

la mejora Kaizen consiste en la acumulacion progresiva y continua de pequefas
mejoras hechas por los empleados que conforman el proceso productivo, incluyendo
a los directivos. El concepto de Kaizen abarca un sentido tanto espiritual como fisico.
Comprende tres componentes esenciales: percepcion (descubrir y definir los
problemas), desarrollo de ideas (propuesta de soluciones), y toma de decisiones,
aplicacion y comprobacién de resultados (Rajadel, 2014 pag. 12)

Los pasos para implementar el Kaizen son:

e Identifica y define el problema.
e Proponer alternativas de solucion
e seleccionar la alternativa de solucion que mejor se adapte al problema

e comprobar los resultados.

Estos 04 pasos se pueden usar de forma ciclica y repetitiva hasta lograr los

resultados esperados.

) MR
Kaizen.= —
MP

MP: cant. Mejoras propuestas

MR: cant. Mejoras realizadas

Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

La productividad esta relacionada con los resultados obtenidos en un proceso o
sistema productivo, incrementar la productividad es lograr mejores resultados
considerando a los recursos usados para generarlos, y es medida por el cociente
formado por los resultados logrados y los recursos usados, pueden medirse en
unidades producidas, en piezas producidas, en utilidades, mientras que los recursos
usados son cuantificados por el nimero de trabajadores, tiempo total empleado, horas

maquina, etc. (pulido, 2014 pag. 20)
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Productos logrados

Productividad =
recursos usados

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Fuente: (pulido, 2014 péag. 21)

Dimensiones de variable dependiente:
Eficiencia:

Es la relacion existente entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados,
tiene como fin medir el grado de optimizacién en el uso de los recursos y
procurar que no haya desperdicio de recursos, por ejemplo, se puede mejorar
la evidencia reduciendo los tiempos desperdiciados por paros de equipos.
(pulido, 2014 pag. 20)

La eficiencia de una fabrica o proceso industrial se mide mediante indicadores
basados con el cociente de los resultados obtenidos entre los recursos
empleados. (Neto, 2019)

tiempo total

Eficiencia = — ,
tiempo util

Fuente: (pulido, 2014 pag. 21)
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Eficacia:

Es el grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los
resultados planificados, es la capacidad de lograr el efecto que se desea o se
espera en condiciones de tiempo y lugar, implica usar los recursos para el logro
de los objetivos trazados. (pulido, 2014 péag. 20)

cantidad producida
cantidad Total

Eficacia =

Fuente: (pulido, 2014 pag. 20)
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Tabla 7:Operacionalizacion de variables

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENCIONES INDICADORES ESCALA
Diagrama de flujo acumulado
KAMBAN TO DO < DOING < DONE Razén
, , . elimina todo aquello que no :
Su filosofia nos dice que aoresa valor dqentro ((}e un TO DO: por hacer
solo se debe producir los sis%en%a simplifica procesos DONIE: en proceso
JUST IN articulos correctos, en a, Simpfifica proce. DONE: Hecho
. operativos y administrativos
TIME las cantidades exactas y . .
- para formar un sistema agil y
en el momento indicado con capacidad de respuesta ante
(Rajadel, 2014) g o _ MR
la demanda cambiante Kaizen.= —
KAIZEN MpP Razon
MP: cant. Mejoras propuestas
MR: cant. Mejoras realizadas
es una medida de la forma en ,
. . . . Tiempo total ,
. . que utilizamos nuestro trabajoy | EFICIENCIA Eficiencia= Razon
es una medida de qué , . Ti til
- nuestro capital para producir lempo utl
tan eficientemente i
. valor econdmico.
utilizamos nuestro . N
trabajo y nuestro Una alta productividad implica
PRODUCTIVIDAD . . que se logra producir mucho
capital para producir L
- valor econémico con poco
valor econémico. . :
trabajo o poco capital. Un
. aumento en productividad . cant. distrib.
(Galindo, 2015) T p : Eficacia= .
implica que se puede producir EFICACIA cant. programada Razén

mas con lo mismo.
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3.3 Poblacion, muestray muestreo
Poblacion
Es el conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de

especificaciones (sampieri, 2014 pag. 174)

La poblacion de estudio esta conformada por los servicios realizados en 90 dias
(3 meses) en el proceso de distribucion durante el periodo junio-21 hasta agosto-
21.

N=90

Unidad de analisis
La unidad de analisis usada para este estudio son el total de servicios

producidos en un dia.

Muestra
Subgrupo del universo o poblacion del cual se recolectan los datos y que deben

ser representativo de esta (sampieri, 2014 pag. 173)

La muestra es probabilistica porque en todos los elementos se tiene la misma

probabilidad de ser elegidos.

Calculo tamarfio de muestra finita

N.Z%p.q
e?(N-1)+Z2.p.q

Tamafo de muestra buscado

Tamano de poblacion o universo

Parametro estadistico que depende de N

Error de estimacion maximo aceptado
Probabilidad de que ocurra un evento

(1 - p) = probabilidad de que no ocurra el evento

QT ONZS3

Parametro| Valor
92
1,96
50%
50%
5%

o [ QO|T|N|Z
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n=75

Muestreo

Criterios de inclusién y exclusién

Inclusioén:

e Servicios de distribucién realizados en distritos con distancias medias y

cercanas.

e Meses en los cuales la estacionalidad no haya producido una variacién

considerable en relacién a las cantidades de servicios.

Exclusion:

e Servicios realizados en distritos con distancias lejanas.

La muestra es probabilistica porque en todos los elementos se tiene la misma

probabilidad de ser elegidos para formar parte de la muestra, la técnica de muestreo

usada fue Muestra al azar sistematica porque sus elementos fueron escogidos de

la poblacion a intervalos uniformes (1) a partir de un listado ordenado.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas:

Se utilizo la técnica de analisis documental y observacion directa

Observacion

Diagrama de analisis

. .. Fuente de
Variable Técnica Instrumento e ..
verificacion
Analisis Datos Histricos registro histdrico
] documental de distribuciones
Justin
Time identificacién de

operaciones

Productividad

directa de proceso (DAP) .
y sus tiempos
Analisis . registro historico
Datos Historicos L .
documental de distribuciones

Observacion
directa

Indicadores
de gestidn

identificacion de
operaciones
y sus tiempos
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Instrumentos:

Recurso que usa el investigador para registrar informacion o datos sobre las
variables que tiene en mente (sampieri, 2014)

“se considera que un instrumento de medicidn es correcto cuando es capaz de
registrar datos observables que representan acertadamente los conceptos de

las variables que el investigador tiene en mente”. (sampieri, 2014 pag. 199)

Para el andlisis documental se usé documentos de archivo, y en observacion

directa se us6 un cronometro.
Validez:
Grado en que un instrumento en verdad mide la variable que se busca medir

(sampieri, 2014)

se realizo6 la prueba de validez mediante el juicio de expertos. Para lo cual se
solicité a 3 expertos, ingenieros industriales de la universidad Cesar vallejo,

certifiquen la validez del instrumento. Los cuales se encuentran en el anexo.

Confiabilidad:

Grado en que un instrumento produce resultados coherentes y consistentes
(sampieri, 2014)

la confiabilidad de un instrumento de medicidén en investigaciones de este tipo
se refiere al grado en que su aplicacion repetida al mismo objeto o individuo

produce resultados iguales. (sampieri, 2014 pag. 201)

para evaluar la consistencia de los instrumentos usados se uso la estrategia
test retest. Consistente en la aplicacion de un mismo instrumento a una misma

muestra de sujetos en al menos dos momentos. (Garcia, 2014)
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3.5. Procedimientos

El presente proyecto de investigacion se enfoca en el estudio del proceso de
distribucién de una empresa del sector logistico, fundada en abril del 2018, dedicada
a brindar servicios de distribucion Urbana (courier), mensajeria y paqueteria, el
servicio que ofrece la empresa se caracteriza por la distribucién de
pedidos de tiendas minoristas para lo cual ofrece soluciones personalizadas
para sus clientes, su centro de operaciones esta ubicado en el distrito de
santa Anita (av. La cultura, mz r It 16), actualmente tiene 3 afios en el mercado y
cuenta con 05 trabajadores, su proceso de distribucién estd conformado por 04

etapas (recepcién, procesamiento de data, habilitado, distribucion).

Figura 05: mision y vision de trade courier

MISION VISION
Brindar soluciones Ser la mejor opcidn en
logisticas gque permitan soluciones logisticas, que
optimizar el proceso de ayuden a nuestros
- distribucién y envios de clientes en sus procesos 7|
nuestros clientes, con de distribucion, mediante
una respuesta agil, la aplicacion de la
segura y confiable, tecnologia y el uso de un
creando valor en cada transporte mas
servicio realizado. sostenible.

Fuente: Empresa de courier 2021
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Figura 3:Diagrama de Flujo — Actual Proceso Macro de distribucion

Proceso de distribucion Actual
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 4:0Organigrama de empresa de courier

Fuente: Elaboracion propia
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en la figura 04, se muestra el organigrama de la empresa Logistica, la cual esti
constituida por, la Gerencia general, los departamentos de Comercial y Logistica, y
sus areas a cargo (Gestion de datos, Habilitado y distribucion.), estas ultimas areas
participan directamente en el proceso de distribucion, donde se realiz6 el presente

trabajo de investigacion.

La situacién actual del proceso de distribucion nos indica una constante de
productividad que esta dentro del 60% (reporte de distribuciones), este porcentaje
se debe a la falta de un método de trabajo que le permita al proceso realizar las
distribuciones en un menor tiempo, asi como a que los trabajadores no estan
capacitados para organizar y desempefiar de una forma mas eficiente las
operaciones que requiere el proceso, considerando que aun la empresa no ha

aplicado la metodologia JIT como plan de mejora.

la variable dependiente productividad, fue analizada con las técnicas de observacion
directa y el analisis documental, para la técnica de la observacion directa se usa
como instrumento un formato de registro (DAP) del proceso actual, la cual consta de
la toma de tiempos en las operaciones del proceso de distribucion como disposicion
durante el inicio y al finalizar las operaciones, Para la técnica del analisis documental
se usaran los datos histéricos de registro diario brindados por la empresa,
posteriormente al analisis de los datos pre, se usaran datos proyectados para el

analisis post.

La variable independiente JIT se analizara con la técnica de observacion directa
mediante la proyeccidn de datos, para la observacion directa utilizaremos el
instrumento documentos de archivo, observacion, el cual consta de una ficha de
tiempos del proceso y las tareas realizadas por el operador de proceso, siguiendo
los parametros de informacién aplicados in situ: antes durante y después del proceso

de distribucién y sin ninguna intervencion.

se detalla a continuacion los datos historicos correspondientes al afio 2021 los
cuales pasaran a ser nuestros datos pre. empezando por la variable dependiente

con sus respectivos indicadores.
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Andlisis de variable dependiente - pre test

Tabla 8:reporte de distribuciones (datos histéricos Jun-21)

TIEMPO TIEMPO
DISTRIBUC. DISTRIBUC. PRODUCTIV. PRODUCTIV.
ITEM FECHA UTIL TOTAL EFICIENCIA EFICACIA
REALIZADAS PROGRAM. (MIN) (MIN) 1 2
1 01/06/21 29 34 770 480 62% 85% 53% 3,625
2 02/06/21 27 34 770 480 62% 79% 49% 3,375
3 03/06/21 30 35 770 480 62% 86% 53% 3,75
4 04/06/21 29 35 774 480 62% 83% 52% 3,625
5 05/06/21 30 34 771 480 62% 88% 55% 3,75
6  07/06/21 29 32 773 480 62% 91% 56% 3,625
7 08/06/21 27 34 774 480 62% 79% 49% 3,375
8  09/06/21 28 35 774 480 62% 80% 50% 3,5
9  10/06/21 29 33 771 480 62% 88% 55% 3,625
10  11/06/21 29 34 770 480 62% 85% 53% 3,625
11 12/06/21 30 34 771 480 62% 88% 55% 3,75
12 14/06/21 27 33 771 480 62% 82% 51% 3,375
13 15/06/21 27 32 773 480 62% 84% 52% 3,375
14  16/06/21 29 33 770 480 62% 88% 55% 3,625
15 17/06/21 27 33 774 480 62% 82% 51% 3,375
16 18/06/21 27 32 773 480 62% 84% 52% 3,375
17 19/06/21 27 34 773 480 62% 79% 49% 3,375
18  21/06/21 27 33 771 480 62% 82% 51% 3,375
19  22/06/21 28 35 773 480 62% 80% 50% 3,5
20  23/06/21 29 34 772 480 62% 85% 53% 3,625
21 24/06/21 29 33 771 480 62% 88% 55% 3,625
22 25/06/21 29 32 771 480 62% 91% 56% 3,625
23 26/06/21 28 33 771 480 62% 85% 53% 3,5
24 28/06/21 28 35 774 480 62% 80% 50% 3,5
25  29/06/21 30 35 771 480 62% 86% 53% 3,75
26 30/06/21 28 32 774 480 62% 88% 54% 3,5
TOTAL 737 873 20072 12480
PROMEDIO 28,35 33,58 772,00 480,00 0,62 0,84 053 3,54
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En la Tabla 7, podemos apreciar los valores de la eficiencia (62%), la eficacia (84%)
y la productividad (53%) equivalente a 3.54 unid/hora, en los meses de Jul 21 y Ago
21, los valores se mantienen muy cerca de los mostrados, estos pueden ser

ubicados en anexo.

Andlisis de variable Independiente - pre test
Figura 5:Representacion grafica (VSM) de proceso de distribucion Actual

Tienda " f Dep. L Cliente
Logistica J Final

H

—

paradas par
busguedas
. E reprocasos @
envios £y Ho
incomplato cumplimiento
prioridades
recepLion
30 und Procesam. Data Habilitador Distribucion
- T/c (min): 2 T/C (min): P T/C (min): 17
v - regist/hr: 30 -V* rotul fAra: 15 -V* kmdhr : 45
turno 1 furng 1 turng 1
tiemp. tofal : 480 fiemp. total : 480 tiemp. total : 480
60 min 120 min 510 min
1,0 hrs 2,0 hrs 8,5 hrs lead time: 11,5 hrs

Para el andlisis de la variable independiente (Just in time) se usara la herramienta
Value stream maping (VSM), esta herramienta grafica de analisis de procesos
identifica los tiempos ciclo de cada operacion y los cuellos de botella en el sistema en
busca de un sistema JIT, en relacién a sus dimensiones (Kanban, Kaizen)

Se visualiza la representacion actual del proceso de distribucién, en donde se usa un
sistema PUSH, porque las operaciones van desde atras hacia adelante, lo que origina
esperas, se tiene un lead time de 12.8 hrs.

A continuacién, se describen las funciones actuales que realiza cada operador en
cada estacion de trabajo, para luego analizar las dimensiones (Kaizen, kanban)
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Tabla 9:Funciones y responsabilidades actuales -Procesamiento de data

FICHA DE PROCESO

Identificacion
del
proceso

TC-01-01 Procesamiento de data

Tipo

Procedimiento interno

Descripcion

El procedimiento tiene inicio cuando el Procesador de data contacta
con el cliente, la ejecucién del procedimiento consiste en lo
siguiente:

« Solicitar al Cliente la lista de paquetes enviados el dia anterior (en
caso no se cuente con ello), en donde se consignara informacion
béasica sobre los envios, asi como los datos de contacto y las
caracteristicas del paquete a enviar.

e Una vez se cuente con esta informacion el Procesador de data
deberé realizar una verificacion visual de los paquetes en el
almaceén.

e Una vez que los paquetes estén identificados el Procesador de
data esta apto para realizar el ingreso de datos al sistema, contactar
a los destinarios para confirmar las ventanas horarias de distribucion
y elaborar la Ficha de entregas pendientes.

 El Procesador de datos debera notificar cualquier Observacion o
incidencia identificada durante el Procesamiento de data a fin de
poder resolver cualquier duda o inconveniente que se tenga.

¢ El Procesador de datos debera naotificar al Habilitador cuando
tenga listo la Ficha de entregas pendientes.

Objetivo

Elaborar la Ficha de entregas de las encomiendas de forma optima
y en el
momento oportuno.

Responsable

Procesador de datos

Inicio: Recepcidn de lista de paquetes por parte del cliente.

Limites Fin: Entrega y notificacion de Ficha de entregas al Habilitador.
Entradas Paquetes no existentes en el sistema

salidas Paquetes existentes en sistema, Ficha de entregas

Registros Sistema de servicios
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Tabla 10:Funciones y responsabilidades actuales - Habilitado

FICHA DE PROCESO

Identificacion
del
proceso

TC-02-01 Habilitado de encomiendas

Tipo

Procedimiento interno

Descripcion

El procedimiento tiene inicio cuando el area de procesamiento de
data contacta al Habilitador, la ejecucién del procedimiento consiste
en lo siguiente:

* Solicitar al area de Procesamiento de data la ficha de entregas
pendientes en la que se consignara informacion basica sobre los
envios, asi como los datos de contacto y las caracteristicas del
paquete a enviar.

e Una vez se cuente con esta informacion el Habilitador esta apto
para identificar los paquetes a ser distribuidos, realizar la impresion
y pegado de los rotulos de identificacion, asi como el embalaje
correspondiente a cada paquete, segun sea el caso, a fin de
Habilitar a los paquetes a distribuir.

e Una vez los paquetes cuenten con el rotulo y embalaje
correspondiente el habilitador debera notificar la disposicion de
paquetes a él Transportador.

 El Habilitador debera notificar cualquier desperfecto o incidencia
identificada durante el habilitado a fin de poder resolver cualquier
duda o inconveniente que se tenga.

Objetivo

Realizar el Habilitado de las encomiendas de forma 6ptima y en el
momento oportuno.

Responsable

Habilitador de turno

Inicio: Recepcién de Ficha de entrega y paquetes.

Limites Fin: Entrega y notificacion de paquetes rotulados a Transportista.
Entradas Paquetes sin rotulado

salidas Paquetes rotulados

Registros Ficha de entregas
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Tabla 11:Funciones y responsabilidades actuales - Distribucion

FICHA DE PROCESO

Identificacion
del
proceso

TC-03-01 Distribucion de encomiendas

Tipo

Procedimiento interno

Descripcion

El procedimiento tiene inicio cuando el habilitador contacta al
transportador, la ejecucion del procedimiento consiste en lo
siguiente:

« Solicitar al Habilitador la ficha de entregas pendientes en la que se
consignara informacion bésica sobre los envios, asi como los datos
de contacto y las caracteristicas del paquete a enviar.

e Una vez se cuente con esta informacion el transportista esta apto
para realizar la carga de los paquetes a fin de proceder con la
distribucion.

e Una vez cuente con los paquetes el transportista esta apto para
realizar las entregas identificando las rutas necesarias a fin de
realizar las distribuciones.

 El transportista al realizar la entrega debe de aplicar el protocolo
de bioseguridad, asi como el uso de los EPP asignados.

» Reportar obligatoriamente al término de una entrega y cualquier
incidencia que pueda haberse presentado durante la distribucion.

Objetivo

Realizar la distribucion de las encomiendas de forma éptima y en el
momento oportuno.

Responsable

Conductor de vehiculo

Inicio: Recepcién de Ficha de entrega y paquetes.

Limites Fin: Entrega y notificacion de paquetes.

Entradas Paguetes rotulados a la espera de ser distribuidos
salidas Paquetes rotulados distribuidos

Registros Ficha de entregas
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Figura 6: Ficha de control Jun-21 a Agos-21(pre -test)

FICHA TAKT TIME
I. INFORMACION BASICA

REPORTADOR: JOSUE HUARISUECA AYME TEMPO TOTAL: 17056 min
PROCESO: DISTRIBUCION DE ENCOMIENDAS | % TEEMPQ EFECT. 68%
CANTIDAD Dia: TIEMPO DISPONIBI 950 min
CANTIDAD MENSUAL: PERIODO: JUL 21 - AGO 21
II. CALCULD
FORMULACION DEFINICIONES
TD D: TIEMPO DISPONIBLE:
Tokt Time= —
' D
D: DEMANDA:
lll. CONSTRUCCION
TIEMPO DISP. CANTIDAD  TAKT
MES MES {MIN) MES TIME ZONAS
jun-21 17055 min 590 19,16
juk21 17056 min 582 19,34
ago-21 17058 min 582 19,34 LN LS
LE LC

La dimension del tiene que ver con la capacidad de adaptacion y flexibilidad que
tiene una organizacion para cumplir con la demanda cambiante, para los meses de
jun-21 a ago-21 se observa que el valor del es de 19.34 min/unid, lo que nos indica
gue 19.34 min es el tiempo minimo de adaptacion que la empresa puede adaptar su

sistema (por entrega) para 33 unid.

Este valor esta relacionado al grado de eficiencia entre el tiempo disponible y el

tiempo total.
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el Kaizen tiene que ver con la mejora continua del sistema, para lo cual se analiza el
proceso actual, identifican los problemas y proponen las alternativas de solucion que nos

ayudaran a incrementar el grado de eficiencia.

Para el analisis del proceso se usaran las herramientas DAP y el procedimiento de
mejora del Kaizen (de entre los cuales se usaron los 2 primeros pasos):

1. identifica y define el problema.
2. proponer alternativas de solucion.
3. aplicar la alternativa de solucién que mejor se adapte.

4. comprueba los resultados.
Las areas analizadas fueron las siguientes:

Recepcidn: esta operacion trata sobre la recogida y almacenamiento de los paquetes a
ser enviados, generalmente se realizar al final del dia, para realizar la distribucion al dia

siguiente.

Procesamiento de datos: en esta operacion se registra las caracteristicas basicas del

envio en el sistema, tales como, dimensiones, destino, contacto, etc.

Habilitado: esta operacion se encarga de identificar a cada paquete por medio de un

rotulo es cual es impreso y posteriormente pegado en una de als caras del paquete.

Distribucion: esta operacion trata sobre la distribucidon de los pedidos ya rotulados para
ello realizan la carga de los paquetes y buscan las direcciones de los destinatarios, al

finalizar una entrega notifican a la central.
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Tabla 12:Diagrama de Analisis de proceso (Actual)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO ACTUAL (DAP)

(X ) METODO ACTUAL { ) METODO PROPUESTO FECHA: jun-21
DESCRIPCION DE LA PARTE: 30 DISTRIBUCIONES/DIA
PROCESO DE DISTRIBUCION JOSUE HUARISUECA AYME
ESTUDIADO POR:
Orden DETALLE DEL PROCESO (uﬁd) (me) ol | O | (O | D Obs
REGISTRADOR DE DATA
1 Imsnss.em DATA AL SISTEMA 0 |15 4 |O
2 IELABORAR FICHA DE DISTRIBUCION 1 | 15| 15 Q
3 INOTIFICAR A HABILITADOR 1 1 1 ‘\c:)
HABILITADOR
4 |SOLICITAR FICHA DE DISTRIBUCION 1 1 1 =D
5 [IDENTIFICAR PAQUETE ALMACENADO | 30 | 1 | 30 /\>|:I
6 Iummmm ROTULOS 30| 3 | 9% Q/
7 |ROTULAR PAQUETES YA <)
8 |NOTIFICAR A TRANSPORTISTA 1 2. | a & N
DISTRIBUIDOR
9 [SOLICITAR FICHA DE DISTRIBUCION B IES (3
10 |CLASIFICAR DESTINO DE PAQUETES 30 | o5 | 15 \\D\\
11 |CARGAR PAQUETES A TRANSPORTE 30 o3| 9 ]
12 |BUSCAR DIRECCIONES DE PAQUETES 30 | 4 | 120
13 |CONTACTAR CON LOS CLIENTES 30| 1| 3 ; =
14 |CONDUCIR HASTA DIRECCION (TME) 30 | 12 |30 | O
15 |APLICAR PROTOCOLO DE SEGURIDAD 30 |o03]| o O
16 [ENTREGA DE ENCOMIENDA 30 03| 9 O
17 |NOTIFICAR LA ENTREGA 0 |os| 15 |O
tuti 772
ttotal 480
textra -292

El tiempo total de distribucion es de 480 min, para el tiempo total se tiene 772 min,

teniendo un tiempo extra de 292 min
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Figura 7:Ficha de control KAIZEN - Jun-21 — Ago-21 (Actual)

KAIZEN
TIEMPO EFECTIVO EN PROCESO DE DISTRIBUCION
CONDICION ACTUAL CONDICION PROYECTADA
TEM DETALLE DEL PROCESO i) iog || ©: [ DO ‘ D ‘ V| obs
DISTRIBUCION
9 |SOLICITAR FSCHA DE DISTRIBUCION 0 2 b 4
10 |CLASIFICAR DESTINO DE PAGUETES 30 2 TOTAL
11 |cancas pacueres A TaaNseoRTe | 3o | 2 | vALoR
12 |BUSCAR DIRECCIONES DE PAQUETES | 30 o 304 MIN
13 |CONTACTAR CON LOS CLIENTES 30 0
14 |CONDUCIR HASTA DIRECCION | o |
15 |APLICAR PROTOCORO DE SEGURIDAD| 30 | 0
16 |ENTREGA DE ENCOMIENDA 30 0
17 |NoTiFicAR LAENTREGA | 80 | o0 |
18 |RECOGIDA DE PEDIDOS < 0 |
19 |TIEMPO DE VUELTAS DE REGRESO “ 0
TOTAL NO | DOFER- | TOTAL
MIN, | VALOR | ENCIA | PROC.
950 | 304 | 656 | S
100% | 32% | 68% | 104%
9% TE = % TIEMPO EFECTIVO
TE TE= TEMPO EFECTIVO
% TE.= = TT= TIEMPO TOTAL
1. INFORMACION BASICA
TIEMPO TOTAL (MIN): 950
PERIODO: JUN-21 - AGOST-21
MES % EFEC. ACTUAL MES % EFEC. PROYECT TOTAL MIN. NO VALOR DIFERENCIA TOTAL PROC.
jun-21 68,3% 360 304 656 360
juk-21 68,3% 100% 32% 68% 100%
ago-21 68,3% PERIODO:
TOTAL MIN. NO VALOR DIFERENCIA TOTAL PROC.

Luego del analisis de Proceso se han observado principalmente 3 operaciones (02 de

alto tiempo, 01 repetitiva), los cuales se presentan a continuacién junto con las

alternativas de solucion.
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Tabla 13:Ficha de control KANBAN — Jun-21 (Actual)

DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO

REFPORTADOR: Jozue Huarizueca ayme

l TODO | DONG | imTEST DOME Diggramo de flujo arumwiado
oo 000 o oog FECHA: OTI03z021
ooolno ] TO DO £ DOING £ DONE
OO0 fHI_J TI_JI_J HOR:& DE MEDIC.: 17:30
MES: jurn—21
TO DO Pof hacar
DOING: Haciamds
IN TEST En avaluac
DONE Hache
ITER FECHA TODOD | DONG | DOME Té“SJT
1 IDE2021 =7 = o5 5 DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO JUNIO 21
2 02062021 32 28 28 L) .
3 03062021 34 30 28 5] 5-
4 Odi0E 2021 34 31 30 4 = / M //// //f;/" W/ -
S | OsOe0=1 | 33 a0 23 4 # B ////,/,%/;// P 7 // 7 , / 2
5 | omoeizozl | 33 | @ | 28 | 5 0 9777 7 o 7. 7
7 OSM0E2021 35 33 23 5] “
5] 0A0E2027 33 k1| 28 T =
3 J0M0EZ00 32 30 30 Z 21
10 TN0EZ021 33 30 23 4 18
1 1210612021 33 32 23 5] 15
12 14062020 32 28 28 4 1z
13 15062021 32 28 28 4 3
14 16/06/20:21 34 32 23 S &
15 Tri0Ez021 35 31 28 7 3
16 15062021 32 28 23 3 v
ir 131062021 32 30 28 4 2 R R R AR Rt o
8| ZNOeE0Z1 | 54 30 73 5 R R
H | ceielzoz] | a9 T 75 B i 58 R R R
20 23062021 34 kil 23 5 s = R - =
21 20612021 33 K1l 23 L) b "
22 2062021 32 23 30 2 1 2 3 4 5 6 7 B 9 10 11 12 13 14 15 15 17 18 1% 20 21 22 23 24 25 26
23 ZEI0E2021 33 23 23 4
24 280612021 33 33 28 T mTODO DOING DOME IM TEST
25 ZA0E2021 33 23 23 4
26 IOM0E2021 33 23 23 4
FROMEDIO PROMEDIO
DIFERENCIA .
ACTUAL PROYECTADD OBSERVACIONES:
ToDa 33,38 se observa en IN TEST una media de 4,69 de envios gue no llegan a ser
OoIMG 30,23 distribuidos dentro del horaric asignado.
7]
TEST 4.89
DOME 28,69

se observa en IN TEST una media de 4,59 de envios que no llegan a ser distribuidos

dentro del horario asignado.
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Tabla 14:Ficha de control KANBAN — Jul-21 (Actual)

KANBAN

DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO

[ TO DO DOING I8 TEST DONE Diagrama de flujo acumilado REPORTA00R: Jozue Huarisueca ayme
LOO0oD0O O Qoo FECHA: ori03fz02
ooolo ) TO DO = DOING = DONE
Qo0 —HU —UI_J HORA OE MEDIC.: 17:30

MES: juil-21

TO DO Pof hacai
DOING Haciamds
IN TEST En ivalusc
DOMNE Hacho

[
ITEM FECHA TODO | DONG | DONE | oor
1 OWov2021 34 32 30 q
z Ozfovrznz1 34 30 25 ] -
3 3072021 35 33 3o 5 ;-
4 asioviz021 34 32 30 4 = v e, s Y ,,
33 e P,
cresieit s ST o | 2 il e e
7 &av2021 33 23 30 3 :‘-
g a3toviz021 34 30 30 4 =
3 0I0F2021 34 32 25 ] =
10 121072021 34 K 29 5 1%
hil 13i07z021 32 30 30 Z =
12 1HOF2021 32 30 30 z L
13 12072021 35 K 3o 5 3
14 IBI0F2021 32 30 25 q 5
5 TRO7Z0E1 32 30 23 3 3
16 131072021 34 32 25 E 0
17 20i07r2021 34 K 25 5] Ao
15 ZW07izoa1 32 30 25 4 Mo
13 Z2l072021 32 23 25 q ~or
20 23072021 33 30 29 q =
21 2410712021 33 30 25 5 o
22 ZEIOTI2021 33 23 23 4 18 1% 20 21 22 23 24 25 26
23 ZrioTznz1 32 30 30 z
24 23l07r2021 35 33 3o 5 uTODO DOING Do IN TEST
25 | soovizozl | ae 30 ] q
26 | awonznel | ad 30 ] 5
PROMEDIO PROMEDIO
ACTUAL PROYECTADD DIFERENCIA OBSERVACIONES:
ToDo 33,27 se observa en IN TEST una media de 423 de envios que no llegan a ser
OOING 30,50 distribuidos dentro del horaric asignado.
I
TEST 4.43
DOME 29,04

se observa en IN TEST una media de 4,23 de envios que no llegan a ser distribuidos

dentro del horario asignado.
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Tabla 15:Ficha de control KANBAN — ago21 (Actual)

KANBAN
DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO
[ To DO DOING IMTEST DONE Diagrama a= flujo acumiads REFORTADOR: Josue Huarizueca syme
LoOooDOo | o Doo FECHA: O703fz2021
(] TO DO = DOING = DONE
155 QHU QUU HORa DE MEDIC - 17:30
7O DO: por hacer s sg0-2
T O Por hacer LN D en aracesEn
DOING Haciando DONE: Hacha
1N TEST En avalusc
DONE Hacha
ITEM FECHA TODOO | DOKG | DOME TI!;T
0I0E 2021 T a0 =5 3 DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO AGOSTO 21

030812021 32 30 28

Q0410812021 34 32 28

050812021 34 32 30

QG/0EMEZ021 33 23 23

OTI0EE021 33 23 28

030812021 35 32 23

I0M0E2021 35 33 28

THOGE2021 32 29 30

1210802021 33 30 23

13052021 35 33 23

102021 32 23 28

B0 2021 32 28 28

02021 34 32 23

1EI0E2021 35 32 28

15052021 32 23 23

20M0EE021 32 23 28

202021 34 1l 23

B LR LN Y = ] = Dl o) ) = ) S DA = = D) =) ) ) g ) = ) fma ) =

rafra[ralrafralpal e
P P o ] ] el g o el o i e 2 R B R B LTS

_—

0/OB/S 20
/0B/Z0
3/08/ 20

30/08/2021

231082021 34 30 28
241082021 34 32 23 =
25082021 33 30 23 e N NN
ZEI0SIZ021 32 23 30 1 2 3 4 5 6 7 B 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 13 25 2
2Tingiz01 33 30 23
2082021 35 32 28 BTODO DOING DOME IN TEST
30082021 33 3 30
FN0S2021 33 3 23
PROMEDIO PROMEDIC
DFERENCIA -
ACTUAL PROYECTADD OBSERVACIONES:
Tooo 33,38 se observa en IN TEST una media de 4,65 de envios que no llegan a ser
DOING 30,54 distribuidos dentro del horario asignado.
IM
TEST 4,65
DOME 28,73

se observa en IN TEST una media de 4,65 de envios que no llegan a ser distribuidos

dentro del horario asignado.
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Plan de implementacion Just In Time

Objetivos

Coste: consiguiendo colocar en el mercado servicios de bajo coste unitariocon
sistemas de produccién y distribucion altamente productivos

Calidad: mediante el disefio de servicios confiables y la ejecucion de distribuciones
sin desperdicios.

Servicio: asegurando los compromisos de entrega de los encargos tanto en
cantidad como en fecha y precio. Dando unos niveles de asistencia post-venta
adecuados.

Flexibilidad: siendo capaces de adaptarse a las variaciones de la demanda, a los

cambios en el mercado, en la tecnologia.

Innovacién: desarrollando nuevos servicios, nuevas tecnologias de distribucion,

nuevos sistemas de gestion.
Estrategia
Mejoramiento continuo

Mantener un bajo nivel de existencias (encargos de clientes), apoyado por un

sistema operativo eficiente.

Incrementar la atencién en el control de calidad de los productos, una forma de
minimizar imperfecciones en los mismos, con tal de no generar gastos excesivos y

desperdicio de materiales y recursos.

La filosofia debe trascender el &rea de operaciones y aplicarse a todas las

secciones.
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Planteamiento de Tareas
Primera fase : Poner el sistema en marcha

Presentacion y coordinacion con el gerente general y Departamentos de comercial
y operaciones.

aceptacion y anuncio de la propuesta.
Formacion del equipo JIT.

Segunda fase: Construcciéon de cultura JIT ( capacitacion)

Enfoque, elementos y pasos de implementacion JIT.
, Kaizen, sistemas Pull.
Consideraciones del sistema Kanban.

Tercera fase: Conseguir mejoras del proceso y en el control

Disefio y preparacion de sistema JIT
Definicion de funciones y responsabilidades
Revisar y asegurar el sistema de distribucion
Compra de Casillero Kanban y Elaboracion de Tarjetas kanban
Puesta en marcha del sistema JIT
control del proceso con indicadores de eficiencia y eficacia.
control y verificacion del
Cronograma Gant

se plantea un cronograma de ejecucion en la figura 18: cronograma de actividades en la

implementacion JIT
Responsables

los encargados de cada seccion tendran la responsabilidad de evaluar el grado de

avance, recursos necesarios y dificultades de implementacién en su seccion a cargo.
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Cronograma de implementacion JIT
Figura 8:cronograma de actividades en la implementacion JIT

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DEL JUST IN TIME 2022

ITEM

ACTIVIDADES

EMERO

FEBRERO

MARZO

Sem 01

I
o
=
@
i

Sem 04

Sem 05

Sem 06
Sem 07

Sem 08

Sem 09

Sem 10
Sem 11

Sem 12

Primera fase : Poner el sistema en marcha

Presentacion y coordinacion con el gerente general y Deparfamentos
de comercial y operacioens

1.2

aceptacion y anuncio de la propuesta

1.3

Formacion del equipo T

Segunda fase: Construccion de cultura JIT { capacitacidan)

2.1

Enfoque, elementos y pasos de implementacion JIT

2.2

tack Time, Kaizen, sistemas Pull

2.3

Consideraciones del sistema Kanban

2.4

Tercera fase: Conseguir mejoras del proceso y en el control

3.1

Disefio y preparacion de sistema JIT

3.2

Definicion de funciones y responsabilidodes

3.3

Revisar y asegurar el sistema de distribucion

3.4

Caompra de Casillero Kanban y Elaboracion de Tarjetas kanban

3.5

Puesta en marcha del sistema JIT

3.6

control del proceso con indicadores de eficiencia y eficacia.

3.7

control y verificacion del tack time

3.8

A continuacion, se detalla las mejoras realizadas usando la metodologia JIT en funcion

a sus dimensiones (Kaizen, kanban) producto de estas aplicaciones se obtendran los

datos proyectados, que nos indicaran en que magnitud mejoraria el proceso de

distribucion, los cuales vendran a ser los datos post.
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Propuesta de mejora: Kaizen

Como propuesta de mejora se redefinen las funciones (MOF), lo que contribuira en la

formacién de un sistema JIT

Tabla 16: MOF Procesamiento de data

FICHA DE PROCESO

Identificacion
del
proceso

TC-01-02 Procesamiento de data

Tipo

Procedimiento interno

Descripcion

El procedimiento tiene inicio cuando el Procesador de data contacta
con el cliente, la ejecucién del procedimiento consiste en lo
siguiente:

« Solicitar al Cliente la lista de paquetes enviados el dia anterior (en
caso no se cuente con ello), en donde se consignara informacion
basica sobre los envios, asi como los datos de contacto y las
caracteristicas del paquete a enviar.

» Una vez se cuente con esta informacion el Procesador de data
debera realizar una verificacion visual de los paquetes en el
almaceén.

* Una vez que los paquetes estén identificados el Procesador de
data esta apto para realizar el ingreso de datos al sistema, contactar
a los destinarios para confirmar las ventanas horarias de distribucion
y elaborar la Ficha de entregas pendientes.

* El Procesador de datos debera notificar cualquier Observacion o
incidencia identificada durante el Procesamiento de data a fin de
poder resolver cualquier duda o inconveniente que se tenga.

* El Procesador de datos debera notificar al Planner cuando tenga
listo la Ficha de entregas pendientes.

* El Procesador de datos debera notificar al Habilitador cuando
tenga listo la Ficha de entregas pendientes.

Objetivo

Elaborar la Ficha de entregas de las encomiendas de forma 6ptima
y en el
momento oportuno y registrar datos en el sistema.

Responsable

Procesador de datos

Inicio: Recepcidn de lista de paquetes por parte del cliente.

Limites Fin: Entrega y notificacion de Ficha de entregas al Planner.
Entrega y notificacién de Ficha de entregas al Habilitador.

Entradas Paquetes no existentes en el sistema

salidas Paquetes existentes en sistema, Ficha de entregas

Registros Sistema de servicios
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Tabla 17:MOF Planeamiento de rutas

FICHA DE PROCESO

Identificacion
del
proceso

TC-04-01 Planeamiento de rutas

Tipo

Procedimiento interno

Descripcion

El procedimiento tiene inicio cuando el Planner de rutas solicita la
Ficha de entregas, la ejecucion del procedimiento consiste en lo
siguiente:

 El Planner de datos debera ponerse en contacto con los
destinatarios finales a fin de coordinar y asegurar las ventanas
horarias de entrega.

e Una vez se cuente con esta informacion el Planner de rutas esta
apto para elaborar la Ficha del Plan de rutas en la que se consigna
informacion sobre los envios, tales como el orden de distribucion,
referencias de vias, tiempos, distancias en la distribucion.

e El Planner de datos debera notificar al Transportista cuando tenga
listo la Ficha del plan de rutas y mapas virtuales.

 El Planner de rutas debera monitorear el estado de las
distribuciones a fin de verificar el cumplimiento de los tiempos
programados y resolver cualquier consulta que se tenga en relacion
a ello.

e El Planner de rutas debera cuantificar el uso de recursos usados
en cada distribucion a fin de realizar la liquidacion del servicio
correspondiente.

Objetivo

Elaborar la Ficha del Plan de rutas de forma 6ptima y en el
momento oportuno.

Responsable

Procesador de data

Inicio: Recepcidn de Ficha de entregas por parte del Procesador de
data.

Limites Fin: Notificacion y entrega de Ficha del plan de rutas a
Transportista.

Entradas Ficha de entregas sin plan de ruta

salidas Ficha de entregas con plan de ruta

Registros Sistema de servicios
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Tabla 18:MOF - Habilitado de encomiendas

FICHA DE PROCESO

Identificacion
del
proceso

TC-02-02 Habilitado de encomiendas

Tipo

Procedimiento interno

Descripcion

El procedimiento tiene inicio cuando el area de procesamiento de
data contacta al Habilitador, la ejecucién del procedimiento consiste
en lo siguiente:

* Solicitar al area de Procesamiento de data la ficha de entregas
pendientes en la que se consignara informacion basica sobre los
envios, asi como los datos de contacto y las caracteristicas del
paquete a enviar.

e Una vez se cuente con esta informacion el Habilitador esta apto
para identificar los paquetes a ser distribuidos, realizar la impresion
y pegado de los rotulos de identificacion, asi como el embalaje
correspondiente a cada paquete, segun sea el caso, a fin de
Habilitar a los paquetes a distribuir.

e Una vez se cuente con los paquetes rotulados el Habilitador esta
apto para clasificar el destino de los paquetes en el casillero
Kanban, en donde se clasificaran en 04 rutas: Lima norte (A), Lima
sur (B), Lima este (C) y Lima oeste (D), finalmente se dejaran las
tarjetas Kanban en el casillero de clasificacion..

e Una vez los paquetes cuenten con el rotulo, embalaje
correspondiente y estén clasificados en el casillero kanban, el
habilitador debera notificar la disposicion de paquetes a él
transportista.

 El Habilitador debera notificar cualquier desperfecto o incidencia
identificada durante el habilitado a fin de poder resolver cualquier
duda o inconveniente que se tenga.

Objetivo

Realizar el Habilitado de las encomiendas de forma 6ptima y en el
momento oportuno.

Responsable

Habilitador de turno

Inicio: Recepcién de Ficha de entrega y paquetes.

Limites Fin: Entrega y notificacion de paquetes rotulados a Transportista.
Entradas Paquetes sin rotulado

salidas Paquetes rotulados

Registros Ficha de entregas
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Tabla 19:MOF - Distribuciéon de encomiendas

FICHA DE PROCESO

Identificacion
del
proceso

TC-03-02 Distribucion de encomiendas

Tipo

Procedimiento interno

Descripcion

El procedimiento tiene inicio cuando el habilitador contacta al
transportador, la ejecucion del procedimiento consiste en lo
siguiente:

e Solicitar al Habilitador la ficha de entregas pendientes en la que se
consignara informacion bésica sobre los envios, asi como los datos
de contacto y las caracteristicas del paquete a enviar.

« Solicitar al Planner de rutas la Ficha del Plan de rutas en la que se
consigna informacion sobre los envios, tales como el orden de
distribucion, referencias de vias, tiempos, distancias en la
distribucion.

e Una vez se cuente con esta informacion el transportista esta apto

para realizar la carga de los paquetes a fin de proceder con la
distribucion.

» Una vez cuente con los paquetes el transportista esta apto para
realizar las entregas de acuerdo a la Ficha de Plan de rutas.

e El transportista al realizar la entrega debe de aplicar el protocolo
de bioseguridad, asi como el uso de los EPP asignados.

» Reportar obligatoriamente al término de una entrega y cualquier
incidencia que pueda haberse presentado durante la distribucion.

Objetivo

Realizar la distribucion de las encomiendas de forma éptima y en el
momento oportuno.

Responsable

Conductor de vehiculo

Inicio: Recepcién de Ficha de entrega y paquetes.

Limites Fin: Entrega y notificacion de paquetes.

Entradas Paquetes rotulados a la espera de ser distribuidos
salidas Paguetes rotulados distribuidos

Registros Ficha de entregas
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se plantea el redisefio del Mapeo de la cadena de valor (VSM proyectado) lo que permitird reducir el lead time de 12.8 hrs a 10.9

hrs, (capacidad de procesamiento 30 servicios)

Figura 9:Representacion grafica (VSM) de proceso de distribucion Futuro

Tienda . |' Dep. ] Clignta
- L Logistica J Final

30 und N

E KAIZEM: KANBAN
KAz | . B

o g

%
—

o0

recepcion Proces. Data Habilitodor e Distribuion
a0 und T/Cimin) 2 T/C{minj: 2 el - D T/C(min): 13,5
regist/r 30 C rotul fhr: 20 13% |8 4 . C km/hr : 30
v turng i turng i 23%|C 7 D vueltas 3
mindturn. 480 minfurn. 480 7% | 11 D tiemp. total - 480
KAIZEN: POKA
¥YOOQUE
| &0 min &0 min | 405 min

1 1 6,75 lead time 8,75



En la Figura 19 se representa mediante el VSM (value stream mapping) el proceso
Futuro en la distribucién de envios, en donde se usa un sistema PULL (Jalar), se
tiene como lead time 8.75 hrs.

Figura 10:Diagrama de Flujo - proyectado
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El flujo de operaciones fue redisefiado, de tal forma que se le han quitado funciones
gue les llevaba demasiado tiempo al proceso de distribucion y que reducian el tiempo

disponible para la distribucion.
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Tabla 20:diagrama de andlisis de proceso (DAP proyectado)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO PROYECTADO (DAP)
{ ) METODO ACTUAL ( X ) METODO PROPUESTO FECHA: ene-22
DESCRIPCION DE LA PARTE: 30 DISTRIBUCIONES/DIA
PROCESO DE DISTRIBUCION
ESTUDIADO POR: JOSUE HUARISUECA AYME
TEM DETALLE DEL PROCESO héL _‘m_Tm ) Itotal ol |O|IDIV Obs
|REGISTRADOR DE DATA
1 |INGRESAR DATA AL SISTEMA 0 | 15 s |0
2 |ELABORAR FICHA DE DISTRIBUCION 1 15 15 |
3 |NOTIFICAR A HABILITADOR 1 1 1 =
4 |ELABORAR PLAN DE RUTA 1 45 a5
HABILITADOR
5 |SOLICITAR FICHA DE DISTRIBUCION 1 1 1 =S
6 |IDENTIFICAR PAQUETE ALMACENADO 30 1 30 N
7 |IMPRIMIR ROTULOS 30 | o5 5 | O]
2 |ROTULAR PAQUETES 0| o7 2
9 |CLASIFICAR PAQUETES 30 | o6 18 NN
10 [PONER TARJETAS KANBAN EN CASILLERO | 30 | 03 9 S
11 |NOTIFICAR A TRANSPORTISTA 1 1 1 = ] pEa
DISTRIBUIDOR
12 [SOLICITAR FICHA DE DISTRIBUCION 1 1 1 =
13 |SOLICITAR PLAN DE RUTAS 1 1 1 N n
14 |CARGAR PAQUETES A TRANSPORTE 30| os 15 B v
15 |CONDUCIR HASTA DIRECCION 0| w0 | O+H DO+ |
16 |APLICAR PROTOCOLO DE SEGURIDAD 0| os 15
17 |CONTACTAR CLIENTES P/RECEPCION 30 1 30 ——D
18 |ENTREGA DE ENCOMIENDA 30| o3 s | O]
19 |NOTIFICAR LA ENTREGA 30 1 30 d)
T.util 662
t.total 480
T.extra 182

El tiempo total de distribucion del proceso | es de 480 min, el cual es un tiempo menor
el tiempo Util (tiempo en que se da el efecto deseado (servicios)) es de 662 luego de

las mejoras (proyectado)
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Propuesta de mejora: Kanban

Tabla 21:Tarjeta Kanban (Formato Plan de rutas)

FORMATO PLAN DE RUTA - TARJETA KANBAN TC - 10 -01
DATOS DE DISTRIBUCION
Q) Jiron Belisario Susrex
DISTRIBUCION: OHO002
San Jyan de SECTOR: LIMA ESTE
Lunigancho
JICAMARCA
Avenida @ ANEXO 8 FECHA: 12/11/2021
osa de Lima 2
g ia ) ¢ Q HORA DE SALIDA 12:30
o Avenida El @
Jr. M 381 Santuacio 2246 Ate .
s 7A_A7 £ 4 e Tmax“d.l.sd @ HORA DE REG.™:
‘ m, Q Plazs Putuchuce HORA DE REG.*
3 SRS
9,. SCINY ) Monumental s HORA DE REG.-
e Avenida 1o M9
Lo Victoria  EAvenkigl TOTAL KM: 439
it b ) ot PEOATEnida la Molina 366+ TIEMPO ESTIMADO: 1H 50 MIN
walu Cum Bavin
ELABORADO POR: OP00S
HRA.
# DESTINOS CONTACTO ENTREGA
L . DESTINAT. 1
1 |Jr. Belisario Suarez, San Juan de Lurigancho 15446 999.888-999
2 : DESTINAT. 2
2 JAv. Sta. Rosa de Lima 2029, Cercado de Lima 15434 999.888-100
3 < DESTINAT. 3
3 |El Siflar 151, San Juan de Lurigancho 15431 999-888-101
) . DESTINAT. 4
4 |Av. El Santuario 246, San Juan de Lurigancho 15427 999-888-102
: d DESTINAT. 5
5 |Jr. Marcahuasi 450, Cercado de Lima 15427 999.888-103
6 Terrazas del Sol, Ca. 11 - Ex Fabrica Custer, DESTINAT. 6
Los Angeles S/N, SJL 999-888-104
: ? DESTINAT. 7
7 |Av. la Molina 3661, La Molina 15026 999.888-105
s DESTINAT. 8
8 |C. Bartclome de las Casas 358, Cercado de Lima 15012 999.888-106
) . DESTINAT. 9
9 |Av. la Molina & Av. Los Constructores, La Molina 15023 999.888-107

Se implementa la ficha kanban, que tendra los datos de ruta optima en la distribucion,
ademas de clasificar los pedidos por regiones (Lima norte. sur, L. este, L. Centro),
ademas de la ficha Kanban el Planner de rutas deberéa enviar de forma virtual los links
de mapas correspondientes a las entregas programadas al personal de distribucion
en sus dispositivos moviles.
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Figura 11:Casillero Kanban

TO DO DOING IN TEST DONE
LN
Lima Morte H
LC
Lima Centro
LS
Lima Sur 1
LE
Lima Este L

Se implementa el casillero kanban, en donde las Tarjetas kanban pasan por 04 niveles
los cuales son TO DO (por hacer), Doing (en proceso) y DONE (Hecho), en caso haya
algun pedido que no pudo entregarse este pasaria a un cuarto nivel llamado IN TEST
(en prueba), el casillero kanban brinda un indicador visual sobre el avance de los
envios, en la parte lateral izquierda se aprecia un clasificador de envios por regiones
(Lima norte, Lima sur, Lima este, Lima centro) en diferentes filas, a medida que estas
vayan moviéndose por las 04 etapas de kanban (To do, doing, in test, done) nos
indicara el grado de avance de cada pedido, este control es de tipo fisico y virtual, se
agrega ademas un principio Poka Yoque (metodologia japonesa anti errores) en las
tarjetas kanban, el cual es tener tarjetas de 02 colores: rojo y amarillo (Principio
Kaizen) en donde el color rojo indica que el pedido tiene mayor prioridad y el amarillo

gue se dispone de mayor tiempo.

67



Se implementa una plantilla optimizada para impresion de rétulos en el proceso de

HABILITADO, para reducir los tiempos de alistamiento de pedidos (principio Smed),

pudiendo iniciar como piloto una plantila de Excel optimizada con macros y

posteriormente un software.

7

...H

-

Tabla 22:Tabla de datos proyectados para el mes de marzo - 22

DISTRIBUC.

TIEMPO TIEMPO

ITEM  FECHA 'g':ggg:ﬁ UTIL  TOTAL EFICIENCIA EFICACIA PRODfCT'V' PROD;JCT'V'
REALIZADAS " (MIN)  (MIN)
1 01/03/22 32 34 663 480 73% 94% 68% 4
2 02/03/22 33 34 661 480 73% 97% 70% 4,125
3 03/03/22 34 35 661 480 73% 97% 70% 4,25
4 04/03/22 34 35 660 480 73% 97% 70% 4,25
5 05/03/22 34 34 664 480 73% 100% 73% 4,25
6 07/03/22 31 33 664 480 73% 94% 68% 3,875
7 08/03/22 34 35 664 480 73% 97% 70% 4,25
8 09/03/22 33 34 660 480 73% 97% 70% 4,125
9 10/03/22 31 33 662 480 73% 94% 68% 3,875
10 11/03/22 34 35 662 480 73% 97% 70% 4,25
11 12/03/22 35 35 661 480 73% 100% 73% 4,375
12 14/03/22 31 33 662 480 73% 94% 68% 3,875
13 15/03/22 33 33 664 480 73% 100% 73% 4,125
14 16/03/22 35 35 663 480 73% 100% 73% 4,375
15 17/03/22 34 35 663 480 73% 97% 70% 4,25
16 18/03/22 33 35 664 480 73% 94% 68% 4,125
17 19/03/22 33 34 662 480 73% 97% 70% 4,125
18 21/03/22 33 34 660 480 73% 97% 70% 4,125
19 22/03/22 35 35 661 480 73% 100% 73% 4,375
20  23/03/22 33 33 662 480 73% 100% 73% 4,125
21 24/03/22 33 34 663 480 73% 97% 70% 4,125
22 25/03/22 33 35 664 480 73% 94% 68% 4,125
23 26/03/22 33 33 662 480 73% 100% 73% 4,125
24 28/03/22 33 35 661 480 73% 94% 68% 4,125
25  29/03/22 34 35 664 480 73% 97% 70% 4,25
26 30/03/22 34 34 661 480 73% 100% 73% 4,25
TOTAL 865 890 17212 12480
PROMEDIO 33,27 323 coo00 480,00 073 4g7 0,70 4,16
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Tabla 23:Ficha de control Kaizen — Marz-22 — Mayo-22 (Proyectado)

KAIZEN
TIEMPO EFECTIVO EN PROCESO DE DISTRIBUCION

CONDICION ACTUAL CONDICION PROYECTADA
TEm DETALLE DEL PROCESO mel = anw] oD { 0 | D ‘v | obs mu! DETALLE DEL PROCESO A P iL(m‘lf\ll o }‘9 O 1 Dl Vi i
DISTRIBUCION DISTRIBUIDOR
9 [SOUCITAR FICHA DEDISTRIBUCION | © | 2 | 1 = 12 [souamanricupeosTrieocon | 1 | 2 [ 1 | | | | | som
10 |CLASIFICAR DESTINO DE PAQUETES | 30 | 2 | 10 \ﬂ\, Yzlcu 13 [SOLICITAR PLAN DE RUTAS 1 2 3 \D,\ NO VALOR
11 |CARGAR PAQUETESATRANSPORTE | 30 | 2 | & ,AEV; VALOR 14 [CARGAR PAQUETESATRANSPORTE | 30 | 2 | 8 ;>V e
12 |BUSCAR DIRECCIONES DE PAQUETES | 30 | o | 120 il 304 MIN 15 |CONDUCIR HASTA DIRECCION 0| o | 570 Q——c{)—/
13 |CONTACTAR CON LOS CLIENTES 30| 0| 4 | \>D 16 |APLICAR PROTOCOLO DE SEGURIDAD | 30 | © | 15
14 |CONDUCIR HASTA DIRECCION 0| o |57 w/ =i 17 |CONTACTAR CLIENTES P/RECEPCION | 30 | © | 30 =)
15 |ASLICAR PROTOCOLO DE SEGURIDAD| 30 | 0 | 15 [ () | 18 | ENTREGA DE ENCOMIENDA 0| 0 | 15 Q,,_/ 7
16 [ENTREGA DE ENCOMIENDA IR 19 | NOTIFICAR LA ENTREGA 2| o | %0
JH [HOTEION ARIIRTOA 30} 2149 g 20 |RECOGIDA OF PEDIDOS 4 | o | 60 &
18 |RECOGIDA DE PEDIDCS e o | 60 21 |TIEMP0 DE VUELTAS DE REGRESO | 4 o_|'"120 B \B‘_
19 [TIEMPODE VUELTASDEREGRESO. | & | 0 | 3120| O
TOTAL| O | O9(R- | ToTAL | toraL | No | oieR- | ToraL
MIN. | VALOR | ENCIA | PROC. MIN. | VALOR | ENCA | PROC
350 | 301 | 656 | 954 550 | %0 | &0 | 65
100% | 3% | 68% | 104% I00% | 17% | B3% | 9%
% TE = % TIEMPO EFECTIVO
TE= TIEMPO EFECTIVO
% TE= p TT=TIEMPO TOTAL
1. INFORMACION BASICA
TIEMPO TOTAL (MIN): 960
PERIODO: JUN-21 - AGOST-21
MES % EFEC. ACTUAL MES % EFEC. PROYECT TOTAL MIN. NOWALOR DIFEREMNCIA TOTAL PROC.
jun-21 68,3% mar-22 83% 360 304 656 360
juk21 68,3% abr-22 83% 100% 32% 68% 100%
ago-21 68,3% may-22 83% PERIODO: MARZO 22 - MAYO -22
TOTAL MIN. NOWALOR DIFEREMNCIA TOTAL PROC.
360 160 800 850
100% 17% 83% 89%

En la medicion post - test con datos proyectados, podemos apreciar en la ficha Kaizen

gue hay un incremento en el tiempo efectivo pasando de 68% a 83%
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Tabla 24:Ficha de control kanban — marzo 22 (Proyectado)

DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO

Diggrama de fiujo acumuiodo

REPORTADOR: JOSUE HUARISLUECA AYTE

' aoo FECHA:
i J iU TO DO = DOING = DONE HOR& DE MEDIC.: 17:30
MES: mar-22
DONE: Hecho
ITEM FECHA TODO | DOMG | DOME Té’;T
1 o302z S S 32 2 DIAGRAMA DE FLUWIO ACUMULADO MARZO 22
2 o2i03z02z2 34 32 33 1
3 03032022 35 35 3 1 32
4| 0di0mz0zz | 3% ES 34 1 38 - — -
5| omaeozz | 34 33 34 I SR o o I
- i e e
5] 07032022 33 31 31 z 30 / // 7
T 0Bi032022 35 35 34 1 37
5] 03052022 34 32 33 1 i
3 1032022 33 31 31 2 =
0 azz0zz 35 34 34 1 21
7 1200302022 35 35 35 u] 158
12 1032022 33 31 31 z 15
13 15032022 33 a1 33 ] X
g EI032022 35 33 35 u] -_
15 1R03z02z2 35 35 34 1 -
G 1&03sz0e2 35 35 33 z2 6
17 1032022 34 32 33 1 3
13 ZW032022 34 32 33 1 0
EEEEEEEES 34 35 i] iy o n iy o N
0 | zmnEznzz | 3 k=] 3 i 5 o 5 " R
21 | eai03z0zz | o4 X k] 1 S 5 "o
22 2oi032022 35 35 33 2 = o & " @ o
23 260302022 33 32 33 u] = - o
24 | esinsizozz a5 a5 33 2 L 20 23 I8
25 2303502022 35 34 34 1 mToDD INTEST
26 3002022 34 32 34 u]
PROMEDIC FROMEDIO
DIFERENCIA -
ACTUAL PROYECTADC OBSERVACIONES:
ToDO 33,38 34,23 0,85 se observa en IN TEST una media de 0,96 de envios que no llegan a ser
OoIMG 30,23 3319 2,96 distribuidos dentro del horario asignadao.
T
TEST 489 0,56 3,73
OCOMNE ZE.JEE' 33’2?' 4,55

se observa en IN TEST una media de 0.96 de envios que no llegan a ser

distribuidos dentro del horario asignado.
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Tabla 25:Ficha de control kanban — Abr 22 (Proyectado)

KANBAN
DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO
— . o P REPORTADOR:  JOSUE HUARISUECA &' ME
1N TEF DOHE Diggramo de flujo acumwiods
[ Qoo FECHA,:
[ J - TO DO = DOING = DONE HOR& DE MEDIC : 17:30
TO D0 por hacsr MES: abr-22
DN G
DONE: Hecho
ITEM FECHA, TODO | DOING | DORE Té“SJT
1 dzozz 34 3 32 2 DIAGRAMA DE FLUIO ACUMULADO ABRIL 22
2 Oziodizozz 35 35 35 1]
3 Odiadizozz 35 35 33 Z 32
4 05/0diz0zz 35 35 3 z 36 — i
5 | OEMO4iz0ZE | 33 33 32 1 =3 B e Dt |
G Oviodizozz 35 35 35 1] 30
7 O5i0diz0zz 35 35 35 0 -
g 0sfodizozz 34 ) 33 1 i
3 02022 34 3 3 2 =
10 12104f2022 35 35 3 1 2L
1l 13104f2022 34 ) 3 2 18
12 1042022 35 35 33 2 15
13 15104f2022 35 35 3d 1 2
14 6042022 35 K 3 1 __
15 151042022 35 K 3 2 B
16 1310df2022 35 35 35 1] =
17 Z0i0diz022 35 35 33 u] 3
15 2W0d2022 35 K 33 1] o
13 22042022 34 3 3d 1] o
20 Z3i0diz022 34 3 34 1] ]
21 25042022 34 3 3d 1] o
22 ZE04z022 35 K 32 1
23 | ZTOdz0ZE | 35 ES 33 z oo - T -
24 | 2aidiz0zz | 33 EL 3z 1 1oEE o4 3 8 7 B 5 A0 11421344815 18 47 4
25 | 2andizozz 33 31 33 i mTODD DoiNG DONE
2B a0M0dz2022 a4 a2 32 2
FROMEDID FROMEDIO
D FERENCIA -
ACTUAL PROVECTADD OBSERVACIONES:
ToDo 33,27 33,92 0,65 se observa en IN TEST una media de 0,86 de envios que no llegan a ser
DOIMG 30,50 2102 2,42 distribuidos dentro del horario asignado.
1]
TEST 4,23 0,56 327
DOME 29,04 37 0f 3,92

se observa en IN TEST una media de 0.96 de envios que no llegan a ser

distribuidos dentro del horario asignado.
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Tabla 26:Ficha de control kanban — May 22 (Proyectado)

KANBAN
DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO
— 0, .. ‘agrama de flujo Geumulads REPORTADOR:  JOSUE HUARISUECA AYME
ZJ:J;J|J|,:|;|' Doo FECH#:
o J‘i 527 S T0 DO = DOING = DONE HORADEMEDIC:  17:30
- IMES: may-22
o
O
T
ITEM FECHA TODO | DOMG | DOME | poos

1 02052022 33 Kl 32

—_

DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO MAYO 22

Z | oamsE0zz | 34 | 33 | a2
3| o40SE0zz | 35 | a4 | o4 3

4| ommsz0zz | 33 ] = 6

5 | oB0SZ02z | 33 33 3 CER i e s, W
B | owosizozz | 33 | 32 | 32 -

7| UamsizOzz | 33 | 33 | 32 .

B | wosiezz | 35 | 93 | 95

3 oSz022 33 32 33

o 120912022 33 32 33

il 130512022 34 32 34

12 1H0Siz0z2 35 33 33

13 IBI0SIZ0Z2 35 34 34

14 17i0Siz0z2 33 33 32

15 16052022 35 35 35

16 130Siz022 34 34 34

i 2010502022 34 32 33

18 2W05i2022 33 32 33

13 23002022 33 32 33

_.,.'
237

20 20SI2022 35 35 35

Z1 ZoI02022 39 39 39

30/05/2022

o/05/20
5

22 | ZEI0SZ0Z2 35 35 35

raf=r2 2D DD D] = | DD = =MD DD D] = = P =] =

23 27052022 33 33 3l

>4 SEINSE022 =5 =3 =3 i 2 3 4 5 6 7 & & 10 11 12 13 14 15 1§ 17 18 19 20 25 2

25 30/05/2022 33 K3l 32 =mTODO QoiNG DONE IMTEET

26 3052022 35 35 33

FROMEDIO PROMEDID
DIFERENCIA =
ACTUAL PROYECTADO OBSERVACIONES:

ToOOo 33,38 33,92 |- 0,54 se observa en IN TEST una media de 0,81 de envios que no llegan a ser
OOING 30,54 3300 |- 2,46 distribuidos dentro del horario asignado.

[
TEST 4,65 0,81 3,85
DOmME 28,73 33,12 |” 438

se observa en IN TEST una media de 0.81 de envios que no llegan a ser

distribuidos dentro del horario asignado.
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Tabla 27:Anélisis econémico financiero

Mes O Mes 1 2 : : : : Mes 100  Mes 11
Costos Pre S3.508 ] 503 53642 53 53458 53 Sl Sl 5 3.546 503609
Consumo de combustible §/2912 | 5/2.782 | 5/2.717 | 5/2938 | §/2.821 | 5/2860 | 5/2990 | 5/2.652 | §/2.990 | 5/2.899 | 5/2.951 | 5/2.899
Horas extras s/414 | 5/398 | s/374 | 5/398 | s/374 | /390 | s5/406 | S/423 | s/414 | s/374 | S/398 | 57406
Fallas operacionales s/182 | 5/234 | s/306 | S/306 | 5/182 | sS/208 | s5/280 | S/319 | s5/293 | s/273 | S/260 | s/260
Costos Post S = 1.690 S 1.923 o 1.844 SI2015 S 1.805 =i 1.890 =1.820 S/1.904 S 1.975 =1.948
Consumo de combustible 5/1690 | 5/1.807 | S/1833 | 5/1.742 | 5/1885 | 5/1.716 | 5/1.807 | 5/1.690 | 5/1.742 | 5/1.807 | 5/1.872 | 5/ 1.846
Horas extras 5/ 30 5/ 38 5/ 38 5/ 30 5/ 45 5/ 30 5/ 38 5/ 45 5/ 38 5/ 45 5/ 38 5/ 30
Fallas operacionales 5/ 46 5/ 46 5/ 52 /72 5/ 85 5/ 59 5/ 46 5/ 85 5/ 85 5/ 52 5/ 65 &8/ 72
Beneficio SM1.743 51 1.524 51474 51798 5f1.362 501,654 ) 5/ 1.574 5M1.833 51642 51635
Inversiones tangibles S/2.020
Casillero Kanban =/500
Utiles de oficina S/1T0
Alimentacion 5/ 1.080
Movilidades S/ 270
Inversiones Intangibles S/13.479
Responsahble del proyecto Si5.400
Alquiler de inmuehles S/2279
Servicios basicos S/ 200
Estudins S 5600
Imprevistos [5%) S/ 775

Totales netos -5/16274  S/1.743 2 SM1.52 S/1.474  5/1.788 S/1.362 S/ Si1. S

183218 Anual
Costo de oportunidad del capital (€ 1,3% Mes

calculo de TIR Mes 42% Anual

Calculo del ratio Beneficio/Costo
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Tabla 28:Datos presupuestados - Consumo de combustible

Pre - test

Consumo consumo , Valor

combust. LT/dia Dias) fLT/mest falortT It/mes
Mes1 8 26 150 S/ 13 S/ 1.950
Mes2 8 26 152 S/ 13 S/ 1.976
Mes3 8 26 156 S/ 13 S/2.028
Mes4 8 26 158 S/ 13 S/ 2.054
Mes5 8 26 174 S/ 13 S/ 2.262
Mesb6 8 26 164 S/ 13 S/ 2.132
Mes7 8 26 150 S/ 13 S/ 1.950
Mes8 8 26 158 S/ 13 S/ 2.054
Mes9 8 26 160 S/ 13 S/ 2.080
Mes10 8 26 168 S/ 13 S/2.184
Mes11 8 26 166 S/ 13 S/ 2.158
Mes12 8 26 179 S/ 13 S/ 2.327

Post - test

iznmstl:l::to. coLr_}_s/l:jrlzo Dias LT/mes ValorLT
Mes1 5 26 130 S/ 13 S/ 1.690
Mes2 5 26 139 S/ 13 S/ 1.807
Mes3 5 26 141 S/ 13 S/ 1.833
Mes4 5 26 134 S/ 13 S/ 1.742
Mes5 5 26 145 S/ 13 S/ 1.885
Mesb6 5 26 132 S/ 13 S/ 1.716
Mes7 5 26 139 S/ 13 S/ 1.807
Mes8 5 26 130 S/ 13 S/ 1.690
Mes9 5 26 134 S/ 13 S/ 1.742
Mes10 5 26 139 S/ 13 S/ 1.807
Mes11 5 26 144 S/ 13 S/ 1.872
Mes12 5 26 142 S/ 13 S/ 1.846

74



Tabla 29:Datos presupuestados — Horas extra

Pre- test

Usoeiirf;ras H.lEJ.S;():il'a Dias HE/mes Valor H.E H\éa}::ntas
Mes1 2 26 51 S/ 7,5 S/ 383
Mes2 2 26 49 S/ 7,5 S/ 368
Mes3 2 26 46 S/ 7,5 S/ 345
Mes4 2 26 49 S/ 7,5 S/ 368
Mes5 2 26 46 S/ 7,5 S/ 345
Mes6 2 26 48 S/ 7,5 S/ 360
Mes7 2 26 50 S/ 7,5 S/ 375
Mes8 2 26 52 S/ 7,5 S/ 390
Mes9 2 26 51 S/ 7,5 S/ 383
Mes10 2 26 46 S/ 7,5 S/ 345
Mes11 2 26 49 S/ 7,5 S/ 368
Mes12 2 26 50 S/ 7,5 S/ 375

Post - test

Uso de horas Uso , Valor
- H.E./dia Dias HE/mes Valor H.E HE/mes
Mes1 0,5 26 4 S/ 7,5 S/ 30
Mes2 0,5 26 5 S/ 7,5 S/ 38
Mes3 0,5 26 5 S/ 7,5 S/ 38
Mes4 0,5 26 4 S/ 7,5 S/ 30
Mes5 0,5 26 6 S/ 7,5 S/ 45
Mes6 0,5 26 4 S/ 7,5 S/ 30
Mes7 0,5 26 5 S/ 7,5 S/ 38
Mes8 0,5 26 6 S/ 7,5 S/ 45
Mes9 0,5 26 5 S/ 7,5 S/ 38
Mes10 0,5 26 6 S/ 7,5 S/ 45
Mes11 0,5 26 5 S/ 7,5 S/ 38
Mes12 0,5 26 4 S/ 7,5 S/ 30




Tabla 30:Datos presupuestados — Costo por fallas operacionales

Pre- test
Fallas Tiempo ,

Operacionales Parada.f/dl’a Dl e
Mes1 2 26 28 S/6,5 | S/182
Mes2 2 26 36 S/6,5 | S/234
Mes3 2 26 47 S/6,5 | S/306
Mes4 2 26 47 S/6,5 | S/306
Mes5 2 26 28 S/6,5 | S/182
Mes6 2 26 32 S/6,5 | S/208
Mes7 2 26 40 S/6,5 | S/260
Mes8 2 26 49 S/6,5 | S/319
Mes9 2 26 45 S/6,5 | S/293
Mes10 2 26 42 S/6,5 | S/273
Mes11 2 26 40 S/6,5 | S/260
Mes12 2 26 40 S/6,5 | S/260

Post - test
Fallas Tiempo ,

Operacionales Paradasp/dl'a L | [ oz
Mes1 0,5 26 7 S/ 6,5 S/ 46
Mes2 0,5 26 7 S/ 6,5 S/ 46
Mes3 0,5 26 8 S/ 6,5 S/ 52
Mes4 0,5 26 11 S/ 6,5 S/ 72
Mes5 0,5 26 13 S/ 6,5 S/ 85
Mesb6 0,5 26 9 S/ 6,5 S/ 59
Mes7 0,5 26 7 S/ 6,5 S/ 46
Mes8 0,5 26 13 S/ 6,5 S/ 85
Mes9 0,5 26 13 S/ 6,5 S/ 85
Mes10 0,5 26 8 S/ 6,5 S/ 52
Mes11 0,5 26 10 S/ 6,5 S/ 65
Mes12 0,5 26 11 S/ 6,5 S/ 72
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3.6. Método de analisis de datos

Analisis estadistico descriptivo

Esta parte de la estadistica permite analizar el conjunto de datos, de donde se
extraen conclusiones valederas, para ese conjunto. realizar este analisis,
implica la recoleccion y representacién de la informacion obtenida. Como
ejemplo de estadisticas descriptivas podemos tomar como referencia a
aquellas que se obtienen generalmente en los deportes, asi como en los
rendimientos académicos estudiantiles en una determinada materia, otro
ejemplo serio en los negocios al determinar las ventas obtenidas
mensualmente de un determinado afio por una empresa en particular. (Cecilia
salazar P., 2018 pag. 14)

Media: En general podemos indicar que, la media aritmética es el valor que
resulta de dividir la suma de todos los valores es observado entre el nimero

de datos considerados. (Cecilia salazar P., 2018 pag. 50)

Mediana: el punto medio del total de observaciones, luego de que han sido
ordenados y que deja al mismo nimero de observaciones por debajo de su

valor, asi como por arriba de él. (Cecilia salazar P., 2018 pag. 52)
Moda: Es el valor de la observacion o elemento que tiene la mayor frecuencia.

Rango: Es la medida mas simple de dispersion, se obtiene al establecer la

diferencia entre el maximo y el minimo de los datos cuantitativos.

Desviacion media: indica la medida de dispersion que mide mas exactamente
el grado de dispersion de un conjunto de datos con relacion a la media
aritmética de los datos. Dicho de otra forma, es la medida que nos determinara
en cuantas unidades en promedio los datos se hallan desviados o alejados de

la media aritmética.

Desviacion estandar (varianza): Estas dos medidas de dispersion se basan
en los cuadrados de las desviaciones de los elementos con relacion a la media
aritmética, la varianza es la media aritmética de las desviaciones cuadraticas
con relacién a la media aritmética general, mientras que la desviacion estandar

constituye la raiz cuadrada positiva de la varianza.
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Desviacion tipica: La desviacion tipica es la raiz cuadrada de la varianza. Es
decir, la raiz cuadrada de la media de los cuadrados de las puntuaciones de

desviacién. La desviacion tipica se representa por o.

3.7. Aspectos éticos
El investigador se compromete a respetar la veracidad de los resultados, la
confiabilidad de los datos que fueron suministrados por la empresa, la identidad
de los individuos que participan en el estudio, el referenciado de autores y
fuentes en la presente investigacion y el cumplimiento de los reglamentos y
criterios establecidos por la Universidad cesar vallejo, basandonos en la

normativa de la universidad con los articulos establecidos.

78



IV. RESULTADOS

79



Tabla 31:comparacién de datos Pre y post

EFICIENCIA EFICIENCIA EFICACIA EFICACIA PRODUCTIV. PRODUCTIV.P
PRE TEST PROYECTADA PRE TEST  PROYECTADA PRE TEST  ROYECTADA
62,3% 73% 85% 94% 53% 68%
62,3% 73% 79% 97% 49% 70%
62,3% 72% 86% 97% 53% 70%
62,0% 72% 83% 97% 52% 70%
62,3% 73% 88% 100% 55% 73%
62,1% 73% 91% 94% 56% 68%
62,0% 72% 79% 97% 49% 70%
62,0% 72% 80% 97% 50% 70%
62,3% 73% 88% 94% 55% 68%
62,3% 72% 85% 97% 53% 70%
62,3% 73% 88% 100% 55% 73%
62,3% 72% 82% 94% 51% 68%
62,1% 73% 84% 100% 52% 73%
62,3% 72% 88% 100% 55% 73%
62,0% 72% 82% 97% 51% 70%
62,1% 72% 84% 94% 52% 68%
62,1% 72% 79% 97% 49% 70%
62,3% 73% 82% 97% 51% 70%
62,1% 73% 80% 100% 50% 73%
62,2% 73% 85% 100% 53% 73%
62,3% 72% 88% 97% 55% 70%
62,3% 73% 91% 94% 56% 68%
62,3% 73% 85% 100% 53% 73%
62,0% 72% 80% 94% 50% 68%
62,3% 73% 86% 97% 53% 70%
62,0% 72% 88% 100% 54% 73%

62% 73% 84% 97% 53% 70%




Anélisis estadistico descriptivo

Tabla 32:Analisis de tiempo efectivo (datos pre)

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
tiempo_emp_pre 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
Tabla 33:analisis descriptivo - datos pre
Descriptivos
Estadistico Desv. Error

tiempo_emp_pre Media 672,5769 3,26198

95% de intervalo de Limite inferior 665,8587

confianza para la media

Limite superior 679,2951

Media recortada al 5% 672,6538

Mediana 672,5000

Varianza 276,654

Desv. Desviacion 16,63291

Minimo 646,00

Maximo 698,00

Rango 52,00

Asimetria ,012 ,456

Curtosis -1,241 ,887
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Tabla 34: Prueba de normalidad - datos pre

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
tiempo_emp_pre ,110 26 ,200" ,939 26 127

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Figura 12: Histograma de tiempo efectivo - pre test

Histograma

Frecuencia

630,00 660,00 670,00 680,00 690,00 700,00

tiempo_emp_pre

Media = 672 58
Desviacion estandar = 16 633
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Figura 13:Grafico Q-Q normal de tiempo efectivo - pre test

Normal esperado
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Figura 14:Diagrama de caja de bigotes de tiempo efectivo -pre test
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Tabla 35:Analisis de tiempo efectivo (datos post)

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
tiempo_emp_post 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
Tabla 36: analisis descriptivo - datos post
Descriptivos
Estadistico Desv. Error

tiempo_emp_post Media 787,8846 1,29059

95% de intervalo de Limite inferior 785,2266

confianza para la media

Limite superior 790,5426

Media recortada al 5% 788,0256

Mediana 788,5000

Varianza 43,306

Desv. Desviacion 6,58074

Minimo 777,00

Maximo 796,00

Rango 19,00

Asimetria -,262 ,456

Curtosis -1,477 ,887
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Tabla 37:Prueba de normalidad - datos post

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
tiempo_emp_post ,170 26 ,052 ,896 26 ,013

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Figura 15:Histograma de tiempo efectivo - post test

Histograma

Mecdlia = 787 58
Desviacion estandar = 6,581
G

Frecuencia

0
775,00 780,00 785,00 790,00 795,00

tiempo_emp_post



Figura 16:Grafico Q-Q normal de tiempo efectivo - post test

Normal esperado

Figura 17:Figura 34: Diagrama de caja de bigotes de tiempo efectivo -post test
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Andlisis de Variable dependiente (Productividad)

Tabla 38:mediciones pre y post test - Productividad

Valores de tendencia Productividad Productividad
central Pre test proyectada

Media 3,58 4,14
Error tipico 0,02 0,01
Mediana 3,58 4,14
Moda - -
Desviacion estandar 0,04 0,02
Varianza de la muestra 0,00 0,00
Curtosis - -
Coeficiente de asimeiria - - 0,00
Rango 0,08 0,04
Minimo 3.54 4.12
Maximo 3.62 4. 16

En la variable dependiente PRODUCTIVIDAD se aprecia un incremento de 3.58
unid/hora a 4.14 unid/hora, lo que representa un 16% de incremento, pasando de una
productividad de 60% al 76%.

Tabla 39:mediciones pre y post test - Dimension: Eficiencia

Valores de tendencia Eficiencia Eficiencia
central Pre test proyectada
Media 0,69 0,82
Error tipico 0,00 -
Mediana 0,69 0,82
Moda 0,69 0,82
Desviacion estandar 0,01 -
Vananza de la muestra 0,00 -
Minimo 0,69 0,82
Maximo 0,70 0,82

En la variable dependiente productividad, en la dimension EFICIENCIA se aprecia un

incremento de 69% a 82%.
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Valores de tendencia Eficacia Eficacia
central Pre test provectada
Media 0.86 0,97
Error tipico 0,01 0,00
Mediana 0,86 0.97
Desviacion estandar 0,02 0,01
Varianza de la muestra 0,00 0,00
Coeficiente de asimetria 0,94 1,73
Rango 0.03 0,01
Minimo 0,84 0,97
Maximo 0.87 0,98

En la variable dependiente productividad, en la dimension EFICACIA se aprecia un

incremento de 86% a 97%.
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V. DISCUSION
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Discusion 1

En la presente investigacion mediante los datos proyectados se constato que a través
de la aplicacion de la propuesta del Just in time (JIT), en el proceso de distribucion
seria factible alcanzar un incremento de Productividad de 3.45 a 4.14 unid/hora
pasando de 60 % a 76%, lo que permitiria alcanzar los objetivos propuestos en la
investigacion a través de un enfoque JIT en cumplimiento a las herramientas, Kaizen,
y Kanban, este resultado se respalda en el trabajo presentado por (Memari, Rahman,
Adnan, Robiah, 2016) en su articulo cientifico titulado “a tuned NSGA-II to optimize
the total cost and Service level for a just-in Time “que en su traduccion vendria a
significar “Un NSGA-II sintonizado para optimizar el costo total y el nivel de servicio
para una red de distribucion justo a tiempo”. En donde su trabajo los objetivos estan
relacionados con el costo y el nivel de servicio, al analizar los principales alcances
encontrados en su informe se resalta el incremento en la cantidad de distribuciones a
los centros minoristas por dia de 24 a 40 paquetes/dia, y reduccion de tiempo de
distribucion que de acuerdo a su clasificacion se fijo entre 6 y 12 min en comparacion

al anterior (8 a 18 min).

En los datos proyectados de Eficiencia se manifiesta que a través de la aplicacion de
la propuesta del Just in time (JIT), seria factible mejorar de la eficiencia de 69% a
82%, lo que permitiria cumplir con los objetivos propuestos en la investigacion ,
mediante la aplicacion de la metodologia JIT en cumplimiento a las herramientas,
Kaizen, y Kanban, este resultado se respalda en el articulo cientifico presentado por
Buijs, Danhof Wortmann (2016) titulado “Just-in-Time Retail Distribution-A Systems
Perspective on Cross-Docking” que en su traduccién vendria a significar “Distribucion
minorista justo a tiempo: una perspectiva de sistemas sobre el cross-docking”, cuya
investigacion se desarrolla en una empresa de transportes, al analizar los principales
alcances encontrados en su informe se resalta la reduccion de la distancia de viaje
interna de mas del 40%, lo que implica un menor uso de energia y un mejor

aprovechamiento de recursos, incrementando su eficiencia.

En los datos proyectados de Eficacia se manifiesta que a través de la aplicacion de la
propuesta del Just in time (JIT), seria factible una mejora de la eficacia del 86% a
97%, lo que permitiria alcanzar los objetivos propuestos en la investigacion a través
de un enfoque JIT en cumplimiento a las herramientas, Kaizen, y Kanban, este

resultado se respalda en el estudio realizado por (mendoza ronquillo, 2017)
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‘Implementacion de mejora del proceso de abastecimiento de entrada de papas
congeladas en una empresa de comida rapida usando principios de la metodologia
Lean”, este estudio se realiza en la linea de abastecimiento de papas congeladas
para comidas rapidas, tuvo como objetivo agilizar la rotacién de inventarios, y reducir
los tiempos de reposicion, al analizar los principales alcances encontrados en su
informe se resalta la reduccién del tiempo de demora inicial de este proceso que era
de 76 dias, desde que una orden era colocada hasta la recepcion del producto por
Ransa, posteriormente a la capacitacion y luego de acogerse a los beneficios vigentes
de las autoridades peruanas este ciclo pasé a reducir su tiempo de ejecucién a 63
dias, reduciendo en 13 dias el tiempo inicial, esta mejora representa una reduccién
del 17%, superando el objetivo de 68 dias o, equivalente a una reduccién del 10%,
entre otras mejoras podemos apreciar que la rotacion de inventarios pasa de 18 dias

a 11 dias lo que les permitio incrementar su eficacia.

VI. CONCLUSIONES

En la presente investigacion se llego a las siguientes conclusiones

Se concluye que, con la propuesta de aplicacion del JIT en cumplimiento a las
herramientas, Kaizen y Kanban podria ser factible el incremento de la productividad
en el proceso de distribucion de trade courier sac, de 60% a 76% (3.58 unid/hora a

4.14 unid/hora.) también respaldado en discusiones.

Se concluye que, con la propuesta de aplicacion del JIT en cumplimiento a las
herramientas, Kaizen y Kanban podria ser factible el incremento de la Eficiencia en el
proceso de distribucién de trade courier sac, de 69% a 82%, esto debido al incremento
del tiempo efectivo que paso de ser 656 min a 800 min. resultante del redisefio del

sistema de distribucion.

Se concluye que, con la propuesta de aplicacion del JIT en cumplimiento a las
herramientas, Kaizen y Kanban podria ser factible el incremento de la Eficacia en el
proceso de distribucion de trade courier sac, de 86% a 97%. Debido al redisefio del
sistema de distribucion que permite poder entregar el total de distribuciones

programadas, eliminando asi el uso de horas extras.

Se concluye que la metodologia JIT es muy usada en los sectores logisticos de

distribucion en diferentes escalas y también en la industria automotriz, debido a su
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filosofia de trabajo que busca usar solo lo necesario en cantidad, tiempo, recursos y

con el menor uso posible de almacenamientos.

Se concluye que las principales fortalezas del presente estudio se encuentran en el
desarrollo de la matriz operacional, que contempla los aspectos necesarios
(dimensiones) para dar solucion a la realidad problematica y en los antecedentes que

brindan una guia sobre los estudios referentes anteriormente realizados.

VIl. RECOMENDACIONES

Para lograr un incremento de la productividad en el proceso de distribuciéon de la
empresa en estudio, es necesario la capacitacion y concientizacién de los operadores

del area de estudio.

Para que tenga el éxito la implementacion del JIT en el proceso de distribucion se
debe aplicar inicialmente un plan piloto, para poner en marcha la implementacion y
adaptacion del sistema Just in time, para enfrentar meses de cambios y ajustes en

busca de una operacion sin trabas.

Para que tenga el éxito la implementacion del JIT en el proceso de distribucion, debe
implicarse a los responsables de las areas, a gerencia y todas las personas que

participan en el proceso de distribucion.

Para que tenga el éxito la implementacion del JIT en el proceso de distribucion se
debe Integrar los indicadores del sistema JIT en las areas y tareas diaria de

operadores.
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Datos pre Julio 21

REGISTRO DE PRODUCCION Mes:
AREA: LOGISTICA jul-21 Produc.= Eficienc x Eficacia
mem recha pSTRIBUC, osreue. N LY cenn ercaon PRODUCTIV PRODUCTIV.  TIEM?O MEDIO
(MIN) (MIN)
1 01/07/21 30 34 770 480 62% 88% 55% 3,75 25,67
2 02/07/21 28 34 773 480 62% 82% 51% 3,5 27,61
3 03/07/21 30 35 774 480 62% 86% 53% 3,75 25,80
4 05/07/21 30 34 770 480 62% 88% 55% 3,75 25,67
5 06/07/21 30 33 772 480 62% 91% 57% 3,75 25,73
6 07/07/21 28 33 772 480 62% 85% 53% 3,5 27,57
7 08/07/21 30 33 770 480 62% 91% 57% 3,75 25,67
8 09/07/21 30 34 772 480 62% 88% 55% 3,75 25,73
9 10/07/21 28 34 771 480 62% 82% 51% 3,5 27,54
10 12/07/21 29 34 773 480 62% 85% 53% 3,625 26,66
11 13/07/21 30 32 771 480 62% 94% 58% 3,75 25,70
12 14/07/21 30 32 772 480 62% 94% 58% 3,75 25,73
13 15/07/21 30 35 771 480 62% 86% 53% 3,75 25,70
14 16/07/21 28 32 773 480 62% 88% 54% 3,5 27,61
15 17/07/21 29 32 772 480 62% 91% 56% 3,625 26,62
16 19/07/21 28 34 773 480 62% 82% 51% 3,5 27,61
17 20/07/21 28 34 772 480 62% 82% 51% 3,5 27,57
18 21/07/21 28 32 773 480 62% 88% 54% 3,5 27,61
19 22/07/21 28 32 771 480 62% 88% 54% 3,5 27,54
20 23/07/21 29 33 770 480 62% 88% 55% 3,625 26,55
21 24/07/21 28 33 774 480 62% 85% 53% 3,5 27,64
22 26/07/21 29 33 770 480 62% 88% 55% 3,625 26,55
23 27/07/21 30 32 771 480 62% 94% 58% 3,75 25,70
24 29/07/21 30 35 771 480 62% 86% 53% 3,75 25,70
25 30/07/21 28 32 770 480 62% 88% 55% 3,5 27,50
26 31/07/21 29 34 774 480 62% 85% 53% 3,625 26,69
TOTAL 755 865 20065 12480
PROMEDIO 29,04 33,27 771,73 480,00 0,62 0,87 0,54 3,63 26,60
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Datos pre agosto 21

REGISTRO DE PRODUCCION Mes:

AREA: LOGISTICA ago-21 Produc.= Eficienc x Eficacia

Tem recin psteue, - ostmeuc N DO gcevn ecaon PROPUETW PRODUCTIV. | TIENPO MEDIO

(MIN) (MIN)
1 02/08/21 28 34 773 480 62% 82% 51% 3,5 27,61
2 03/08/21 28 32 772 480 62% 88% 54% 3,5 27,57
3 04/08/21 28 34 772 480 62% 82% 51% 3,5 27,57
4 05/08/21 30 34 771 480 62% 88% 55% 3,75 25,70
5 06/08/21 29 33 773 480 62% 88% 55% 3,625 26,66
6 07/08/21 28 33 773 480 62% 85% 53% 3,5 27,61
7 09/08/21 29 35 771 480 62% 83% 52% 3,625 26,59
8 10/08/21 28 35 772 480 62% 80% 50% 3,5 27,57
9 11/08/21 30 32 771 480 62% 94% 58% 3,75 25,70
10 12/08/21 29 33 770 480 62% 88% 55% 3,625 26,55
11 13/08/21 29 35 770 480 62% 83% 52% 3,625 26,55
12 14/08/21 28 32 771 480 62% 88% 54% 3,5 27,54
13 16/08/21 28 32 773 480 62% 88% 54% 3,5 27,61
14 17/08/21 29 34 771 480 62% 85% 53% 3,625 26,59
15 18/08/21 28 35 771 480 62% 80% 50% 3,5 27,54
16 19/08/21 29 32 773 480 62% 91% 56% 3,625 26,66
17 20/08/21 28 32 773 480 62% 88% 54% 3,5 27,61
18 21/08/21 29 34 770 480 62% 85% 53% 3,625 26,55
19 23/08/21 28 34 772 480 62% 82% 51% 3,5 27,57
20 24/08/21 29 34 770 480 62% 85% 53% 3,625 26,55
21 25/08/21 29 33 774 480 62% 88% 54% 3,625 26,69
22 26/08/21 30 32 770 480 62% 94% 58% 3,75 25,67
23 27/08/21 29 33 773 480 62% 88% 55% 3,625 26,66
24 28/08/21 28 35 771 480 62% 80% 50% 3,5 27,54
25 30/08/21 29 33 770 480 62% 88% 55% 3,625 26,55
26 31/08/21 29 33 770 480 62% 88% 55% 3,625 26,55
TOTAL 746 868 20060 12480

PROMEDIO 28,69 33,38 771,54 480,00 0,62 0,86 0,54 3,59 26,90




Datos post marzo 22

REGISTRO DE PRODUCCION Mes:
AREA: LOGISTICA 22 Produc.= Eficienc x Eficacia
TIEMP
M eeci psTRIEUC, osraeuc. % TG cews ecaow  PROPUCTV. PRODUCTIV. TEMPO MEDIO
(MIN) (MIN)
1 01/03/22 32 34 661 480 73% 94% 68% 4 20,66
2 02/03/22 33 34 660 480 73% 97% 71% 4,125 20,00
3 03/03/22 34 35 663 480 72% 97% 70% 4,25 19,50
4 04/03/22 34 35 663 480 72% 97% 70% 4,25 19,50
5 05/03/22 34 34 661 480 73% 100% 73% 4,25 19,44
6 07/03/22 31 33 662 480 73% 94% 68% 3,875 21,35
7 08/03/22 34 35 663 480 72% 97% 70% 4,25 19,50
8 09/03/22 33 34 663 480 72% 97% 70% 4,125 20,09
9 10/03/22 31 33 661 480 73% 94% 68% 3,875 21,32
10 11/03/22 34 35 664 480 72% 97% 70% 4,25 19,53
11 12/03/22 35 35 660 480 73% 100% 73% 4,375 18,86
12 14/03/22 31 33 663 480 72% 94% 68% 3,875 21,39
13 15/03/22 33 33 661 480 73% 100% 73% 4,125 20,03
14 16/03/22 35 35 663 480 72% 100% 72% 4,375 18,94
15 17/03/22 34 35 664 480 72% 97% 70% 4,25 19,53
16 18/03/22 33 35 663 480 72% 94% 68% 4,125 20,09
17 19/03/22 33 34 663 480 72% 97% 70% 4,125 20,09
18 21/03/22 33 34 662 480 73% 97% 70% 4,125 20,06
19 22/03/22 35 35 662 480 73% 100% 73% 4,375 18,91
20 23/03/22 33 33 661 480 73% 100% 73% 4,125 20,03
21 24/03/22 33 34 663 480 72% 97% 70% 4,125 20,09
22 25/03/22 33 35 662 480 73% 94% 68% 4,125 20,06
23 26/03/22 33 33 660 480 73% 100% 73% 4,125 20,00
24 28/03/22 33 35 663 480 72% 94% 68% 4,125 20,09
25 29/03/22 34 35 662 480 73% 97% 70% 4,25 19,47
26 30/03/22 34 34 664 480 72% 100% 72% 4,25 19,53
TOTAL 865 890 17217 12480
PROMEDIO 33,27 34,23 662,19 480,00 0,72 0,97 0,70 4,16 19,93
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Datos post abril 22

REGISTRO DE PRODUCCION Mes:
AREA: LOGISTICA abr-22 Produc.= Eficienc x Eficacia
TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ITEM FECHA r?EliTLTleAllJJiS EEJE'RB:&' uTIL TOTAL EFICIENCIA EFICACIA PROD;JCT'V' PROD;JCT'V' MEDIO
' (MIN) (MIN) ENTREGA
1 01/04/22 32 34 661 480 73% 94% 68% 4 20,66
2 02/04/22 35 35 663 480 72% 100% 72% 4,375 18,94
3 04/04/22 33 35 662 480 73% 94% 68% 4,125 20,06
4 05/04/22 31 33 661 480 73% 94% 68% 3,875 21,32
5 06/04/22 32 33 664 480 72% 97% 70% 4 20,75
6 07/04/22 35 35 662 480 73% 100% 73% 4,375 18,91
7 08/04/22 35 35 660 480 73% 100% 73% 4,375 18,86
8 09/04/22 33 34 661 480 73% 97% 70% 4,125 20,03
9 11/04/22 32 34 662 480 73% 94% 68% 4 20,69
10 12/04/22 32 33 661 480 73% 97% 70% 4 20,66
11 13/04/22 32 34 661 480 73% 94% 68% 4 20,66
12 14/04/22 33 35 660 480 73% 94% 69% 4,125 20,00
13 15/04/22 34 35 660 480 73% 97% 71% 4,25 19,41
14 16/04/22 32 33 661 480 73% 97% 70% 4 20,66
15 18/04/22 31 33 661 480 73% 94% 68% 3,875 21,32
16 19/04/22 35 35 664 480 72% 100% 72% 4,375 18,97
17 20/04/22 33 33 663 480 72% 100% 72% 4,125 20,09
18 21/04/22 33 33 663 480 72% 100% 72% 4,125 20,09
19 22/04/22 34 34 663 480 72% 100% 72% 4,25 19,50
20 23/04/22 34 34 660 480 73% 100% 73% 4,25 19,41
21 25/04/22 34 34 660 480 73% 100% 73% 4,25 19,41
22 26/04/22 32 33 662 480 73% 97% 70% 4 20,69
23 27/04/22 33 35 664 480 72% 94% 68% 4,125 20,12
24 28/04/22 32 33 663 480 72% 97% 70% 4 20,72
25 29/04/22 33 33 660 480 73% 100% 73% 4,125 20,00
26 30/04/22 32 34 663 480 72% 94% 68% 4 20,72
TOTAL 857 882 17205 12480
PROMEDIO 32,96 33,92 661,73 480,00 0,73 0,97 0,70 4,12 20,10
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Datos post mayo 22

REGISTRO DE PRODUCCION Mes:
Produc.= Eficienc x Eficacia

AREA: LOGISTICA may-22

TIEMPO TIEMPO
DISTRIBUC. DISTRIBUC. PRODUCTIV. PRODUCTIV. TIEMPO MEDIO

ITEM FECHA REALIZADAS PROGRAM. UTIL TOTAL EFICIENCIA EFICACIA 1 5 ENTREGA
(MIN) (MIN)

1 02/05/22 32 33 663 480 72% 97% 70% 4 20,72
2 03/05/22 32 34 661 480 73% 94% 68% 4 20,66
3 04/05/22 34 35 661 480 73% 97% 71% 4,25 19,44
4 05/05/22 32 33 660 480 73% 97% 71% 4 20,63
5 06/05/22 31 33 664 480 72% 94% 68% 3,875 21,42
6 07/05/22 32 33 664 480 72% 97% 70% 4 20,75
7 09/05/22 32 33 664 480 72% 97% 70% 4 20,75
8 10/05/22 35 35 660 480 73% 100% 73% 4,375 18,86
9 11/05/22 33 33 662 480 73% 100% 73% 4,125 20,06
10 12/05/22 33 33 662 480 73% 100% 73% 4,125 20,06
11 13/05/22 34 34 661 480 73% 100% 73% 4,25 19,44
12 14/05/22 33 35 662 480 73% 94% 68% 4,125 20,06
13 16/05/22 34 35 664 480 72% 97% 70% 4,25 19,53
14 17/05/22 32 33 663 480 72% 97% 70% 4 20,72
15 18/05/22 35 35 663 480 72% 100% 72% 4,375 18,94
16 19/05/22 34 34 664 480 72% 100% 72% 4,25 19,53
17 20/05/22 33 34 662 480 73% 97% 70% 4,125 20,06
18 21/05/22 33 33 660 480 73% 100% 73% 4,125 20,00
19 23/05/22 33 33 661 480 73% 100% 73% 4,125 20,03
20 24/05/22 35 35 662 480 73% 100% 73% 4,375 18,91
21 25/05/22 35 35 663 480 72% 100% 72% 4,375 18,94
22 26/05/22 35 35 664 480 72% 100% 72% 4,375 18,97
23 27/05/22 31 33 662 480 73% 94% 68% 3,875 21,35
24 28/05/22 33 35 661 480 73% 94% 68% 4,125 20,03
25 30/05/22 32 33 664 480 72% 97% 70% 4 20,75
26 31/05/22 33 35 661 480 73% 94% 68% 4,125 20,03

TOTAL 861 882 17218 12480
PROMEDIO 33,12 33,92 662,23 480,00 0,72 0,98 0,71 4,14 20,02
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validaciones de juicio de expertos

Observaciones (precisar si hay insuficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable ( X ) aplicable después de corregir () No Aplicable ( )

Apellidos y nombres del juez validador: Mg: Jaime Enrique Molina Vilchez. DNI: 06019540
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP 100497
05 de noviembre del 2021

Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente
o dimension especifica del constructo.

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son ~
suficientes para medir la dimension / 7

Firma del Experto
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Observaciones (precisar si hay insuficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable ( X) aplicable después de corregir () No Aplicable ( )

Apellidos y nombres del juez validador: Mgtr. Zefia Ramos, José La Rosa DNI: 17533125
Especialidad del validador: Ingeniero industrial
10 de noviembre del 2021

Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente
o dimension especifica del constructo.

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimension
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente

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

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. RODRIGUEZ ALEGRE LINO ROLANDO DNI: 06535058

Especialidad del validador: Ing. Pesquero Tecnélogo Mag Administracion...... CIP 25095

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente

o dimension especifica del constructo.

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item,

es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son

suficientes para medir la dimension

10 de noviembre del 2021

Firma del Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE JUST IN TIME

N.° VARIABLE / DIMENSION Pertinenciat Relevancia? Claridad?
VARIABLE INDEPENDIENTE: JUST IN TIME (JIT) Si No Si No Si No
Dimension 1:

rck Time= tiempo disponible
acklime= demanda X X X
Dimensiéon 2: KANBAN
Diagrama de flujo acumulado
TO DO =< DOING < DONE
X X X
TO DO: por hacer
DOING: en proceso
DONE: Hecho
Dimensién 3: KAIZEN
. Tiempo efectivo
0, =
Yo Tiempo efect. Tiempo total X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
Dimensién 1: EFICIENCIA
. . Tiempo util
Eficiencia= —; X X X
Tiempo total
Dimensién 2: EFICACIA
) . cant. distrib.
Eficacia= cant. programada X X X

105




Instrumentos de recoleccién de datos

Dimensién 2: Kaizen

KAIZEN
TIEMPO EFECTIVO EN PROCESO DE DISTRIBUCION

CONDICION ACTUAL CONDICION PROYECTADA

% TE = % TIEMPO EFECTIWVO
TE=TIEMPO EFECTNVD

% TE.= TE TT=TIEMFD TOTAL
T I. INFORMACION BASICA
TIEMPO TOTAL (MIN): 950
TIEMPO DISPONIBLE(MIN): 690
MES % EFEC. ACTUAL % EFEC. PROYECTADA

PROBLEMA DE ESTUDIO: % TE = 72%
PERIODO: JUN-21 - AGDST-21
REPORTADOR: JOSUE HUARISUECA AYME
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Dimensiéon 3: KANBAN

KANBAN

DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO

TDDDD nmr? (e TEET " REFORTAD0 Josue Huarizueca ayme
%'_'”_‘I ooo o OO0 Diagramo de flufo gcumulado FECHA. oFoaz0z1
Lo oac Qo
oo |oo O TO DO = DOING = DONE HORADEME  17:30
TO O Faor hacar TO o0 por Racer MES: iun_21
DOiNG:  Hackndo DOING - en proceso
DT En s DONE: Hechs
ITEM FECHA TOOO | DOMG | IMTEST | DOMNE
1 0062021 34 29 5 27
7 0ZI06Z021 % =7 7 75 DIAGRAMA DE FLUJO ACUMULADO JUNID - 21
3 Q3062021 35 30 5 28 a0
4 040612021 35 29 £ 27
5 QSM62021 34 30 4 25 35
5] Q07062021 32 29 3 27
T QEM062021 3d 27 T 28 El
g 09062021 35 28 T 26
3 10062021 33 23 4 27 =
10 THOER2021 34 29 5 27 0
11 12I06/2021 34 a0 ! 28 -
12 1062021 33 27 5] 25 15
13 1SI06/12021 32 27 g 25
14 16062021 33 29 q 27 10
15 1FI062021 33 27 5] 25
1 13062021 32 27 g 25 5
17 13062021 34 27 T 25
9 | gomeizzi | 35 | 25 | T | 2
20 230612021 34 29 g 27 & § a6 G\ &g E|6|g|6| 8 58 66|68 8
21 | umbizzi | 55 | o5 | 4 | o7 HHEHHEHEHEEEEEEEEEEEEEEEEE
22 2562021 32 29 3 27 S T
>3 2ENEZ021 33 ) [ 26 1| 2(3(4|5 6|7 |8 |9 |10)/11(12|13|14|15|16(47 18|19 |20 |21 (22|23 |24 |25|26
24 2aM062021 35 28 T 26 TODO mOOING oM TEST m DOME
25 2310612021 35 30 g 23
26 SOMGE2021 32 28 4 26
PROMEDIO PROMEDIO DIFERENCIA _
ACTUAL PROYECTADO OBSERVACIOMES:
Taoo 33,58 se observa en IN TEST una media de 5,231 de envios que no llegan a ser
DOING 28,35 distribuidos dentro del horario asignado.
18]
TEST 3,23
DONE 26,35
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Variable Dependiente: Productividad

REGISTRO DE
PRODUCCION Mes:
AREA:
LOGISTICA Produc.= Eficienc x Eficacia
TIEMPO TIEMPO
ITE | FECH | DISTRIBUCION | DISTRIBUCION | £y/o) EAD | PROGRAMA | EFICIENC | EFICACI | PRODUCTIVID
M A =2 =9 (@) DO IA A AD
REALIZADAS REALIZADAS (MIN) (MIN)
TOTAL
PROMEDIO
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Matriz de consistencia

ﬁ.;FIEGI OBJETH VARIABLES cgquzl:::ﬂﬂzl_ DEEE:"'[':%?:;L DIMENCIONES INDICADORES ESCALA
Diagramo de flujo acumulodo
:De qué manerala .. TO DO = DOING £ DONE
Propuesta de un Aplicar el Just in time elimina todo aquello que no agrega CAMEAN Ragt
sistema Just in time para incrementar la wvalor dentro de un sistema, TO DO par hacer B
permitira in.c'_l."ementar pro ductivi.daFl del. . Su filosofia nos dice que simplifica procesos operativos y DOING - en proceso
la productividad del | proceso de distribuciin solo se debe producir los administrativos DONE: Hecho
p?ﬁi;:ﬂ;«usﬁn de Hﬂ??j? =t JUSTIN articulos correctos, en las | para formar un sistema 4gil y con
Lima 2021 7 ' - TiME cantidades exactas y en el capacidad de respuesta ante la
momento indicado demanda cambiante ME
(Rajadel, 2014) kalzen.= vro ]
KAIZEN Razon
ESPECIFICAS ESPECIEICO MP: cant. Mejoras propuestas
MR cani.Mejoras reslizadas
;De qué manerala
Propuesta de un Aplicar el Just in time
sistemna Just in time para incrementar la es una medida de la forma en que
peaniﬁ;a. incz;en;e?tar eﬁcilenz:t;% de.l!prgcesu utilizamos nuestro trabajo y nuestro | gprciENcLA Eficiencia— Tiempo total Razén
pl"ﬂCESE ;E;msgihiciﬁn Tra;e mm:«iﬁ I_jina es una medida de qué tan capital para producir valor o Tiempo util
de Trade courier sac, 2021 ’ eficientemente utilizamos econdmico.
Lima 20217 nuestro trabajo ¥ nuestro | Una alta productividad implica que
:De qué manerala FRODUCTIVIDAD capital para producir valor se logra producir mucho valor
LT P —— womies | onimic cn oo bl o
tira incrementar | PAT3 incrementarla ) . Apii, M A o cant. distrib.
e s ol proceso | cficacia del proceso de (Galindo, 2015) productividad implica quesepuede | ericacla | Eficacia= canz mrosramada | Fewn
de distribucién de distribucién de Trade producir mas con lo mismao.
Trade courier sac, Lima courfersac, Lima 2021}
20217
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