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Presentacion

Sefiores miembros del jurado, en cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la
Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicacién del Método
Kanban para mejorar la productividad en los almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de
la Fuente, 2018”, cuyo objetivo es determinar como la aplicacién del Método Kanban
incrementa la productividad en los almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente,
2018 y que someto a vuestra consideracion y espero que cumpla con los requisitos de
aprobacién para obtener el titulo profesional de Ingeniera Industrial. La investigacion
consta de seis capitulos. En el primer capitulo se explica la realidad problematica, trabajos
previos, teorias relacionadas al tema, formulacion del problema, justificacién del estudio,
hipétesis y objetivos de la investigacion. En el segundo capitulo se muestra el disefio de
investigacion, variables, operacionalizacion, poblacién y muestra, técnicas e instrumentos
de recoleccion de datos, validez, confiabilidad, métodos de analisis de datos y aspectos
éticos. En el tercer capitulo se detalla la situacion actual y propuesta de la empresa. En el
cuarto capitulo se explica la discusion de los resultados de la presente investigacion. En el

quinto capitulo se presentan las conclusiones de la investigacion. En el sexto capitulo se

(’//a?%j
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detallan las recomendaciones de la investigacion.
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Resumen

La presente tesis presenta el tema Aplicacion del Método Kanban para mejorar la
productividad en los almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018, mediante

una herramienta de Lean Manufacturing; Método Kanban.

En sintesis, esta aplicacion permite obtener el objetivo que es optimizar la productividad de
los almacenes del hospital y del area de logistica, teniendo como primer factor de estudio
Kanban tomando como base teorica los autores Rajadell & Sanchez y como segundo factor

la productividad enfocada en el autor Gutierrez Pulido.

Esta metodologia obedece al tipo cuantitativo y de disefio cuasiexperimental recopilando
informacidn en el periodo 2018, durante 24 semanas para lo que he definido como poblacién
la cantidad total de 6rdenes de trabajo por mes, teniendo como muestra los resultados
expresados porcentualmente. Se obtuvo como resultado el incremento de la productividad

en un 17%.

Palabras clave: Método Kanban, mejora continua, productividad.
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Abstract

This thesis presents the topic Application of the Kanban Method to improve productivity in
the warehouses of the Guillermo Kaelin de la Fuente Hospital, 2018, through a Lean

Manufacturing tool; Kanban method.

In short, this application allows us to meet the main objective which is improving the
productivity of hospital warehouses and the logistics area, with the first factor of study
Kanban considering the Rajadell & Sanchez authors as a theoretical basis and productivity

as the second factor focused on the author Gutierrez Pulido.

Likewise, the methodology obeys to the quantitative type and quasi-experimental design,
collecting information in the period 2018, during 24 weeks for what | have defined as the
total number of work orders per month, taking as a sample the results expressed percentage.

The increase in productivity was obtained by 17%.

Keywords: Kanban method, continuous improvement, productivity.
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1.1. Realidad Problemética

Luego que concluyera la segunda guerra mundial, Japon quedo asolado con una
economia muy golpeada y bastante afieja. Oportunamente en la necesidad de habilitar sus
sistemas de produccion y generar competitividad, se genero una alteracion en los modelos
de produccion en Japon los cuales fueron influyentes a nivel mundial, es asi que la
produccién industrializada se convirtid en una prueba importante para Japon, pais que
buscaba accionar su economia poniendo en marcha planes los cuales generarian perdidas
minimas y optimizar los procesos de produccion; incrementando la calidad y dando la
oportunidad a Japdén de convertirse en uno de los lideres mundiales en la fabricacion

industrial.

En conjunto, es asi que muchas empresas en Japon del rubro manufacturera generaron una
cadena de ensamble para sus productos de una manera continua: Primero Disefio —
Produccion — Distribucidn, de Ventas — Servicios, enfocados obviamente de manera directa
al Cliente, siendo un este un elemento primordial para la mayoria en lo que respecta al la
ejecucion el método Kanban, este procedimiento tiene a las cadenas de supermercado como
principal herramienta de trabajo, puesto que, es un indicador importante para la organizacion

y distribucién manufacturera.

La metodologia KANBAN fue desarrollada en Toyota por Taiichi Ohno dentro del sistema
de gestion de produccion JIT (just-in-time) a principios de los afios 40. Se trataba de
rentabilizar los suministros disponibles para la cadena de montaje de forma que no fueran
demasiado excesivos ni tan escasos que la cadena se tuviera que parar por falta de recursos,

dando bueno resultados en la préactica.

Es asi que, se tomo el control en el progreso del trabajo bajo el contexto de una linea de
produccién; ulteriormente se desarrollaron sus posibilidades con éxito en el universo del
software, dentro de Microsoft (por David J. Anderson), hoy en dia la aplicacién de los
tableros KANBAN puede explayarse para cualquier sector o entorno.

Dicha metodologia también se puede encuadrar dentro de las metodologias Agiles O
“Agile”, que procuran aminorar la burocracia en los proyectos y atribuir soluciones rapidas

a la gestién del cambio o imprevistos asociados a diferentes proyectos.
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De esta forma, en las pasadas tres décadas es que, Kanban, se define como “un sistema de
produccion altamente efectivo y eficiente, “el cual ha contribuido a generar un panorama
manufacturero 6ptimo y competitivo, de este modo el origen de la metodologia Kanban se
debe buscar en los procesos de produccion “just-in-time” (JIT) concebidos por Toyota, en
los que se utilizaban tarjetas para identificar necesidades de material en la cadena de

produccion.?

Tomando en cuenta lo dicho lineas arriba, en la actualidad, el término Kanban ha pasado a
constituir parte de las Ilamadas metodologias agiles, teniendo como objetivo el gestionar de
manera general el cumplimiento de tareas, resumiendo, Kanban es una palabra japonesa que

significa “tarjetas visuales”, donde Kan es “visual”, y Ban corresponde a “tarjeta”.

Es importante mencionar que esta metodologia tiene ventajas principales, asi mismo que es
muy sencillo de utilizar, actualizar y asumir por parte del equipo o colaboradores a emplear.
Ademas, destaca por ser una técnica de gestion de las tareas muy visual, que faculta ver a
golpe de vista el estado de los proyectos, de la misma forma también, pautar el desarrollo

del trabajo de forma mas efectiva.

Actualmente el servicio hospitalario del Hospital y Policlinico, Guillermo Kaelin de la
Fuente, Villa Maria del Triunfo, esta gestionado por el consorcio IBT Group, que busca
mejorar continuamente el rendimiento de sus sistemas de gestion de almacenaje a través de
la supresion de todo aquello que no aporte valor agregado: deterioro, sobre stock (entendida
esta como «sobreproduccidn»), existencias prescindibles, rotacion de personal innecesarios,

transporte de articulos insignificantes y horas hombre perdidas.

Para este propoésito existen diversas técnicas que permiten esta mejora, una de ellas, la
Técnica del Kanban, se puede aplicar en instituciones sanitarias como este hospital, puesto
que permite fortalecer los requerimientos de los trabajadores y clientes que exigen mayor
ductilidad, celeridad y eficacia.

El Hospital y Policlinico Guillermo Kaelin de la Fuente, utilizaba el procedimiento

convencional de reintegracion de sub almacenes, de las diversas areas asistenciales, con las

*https://www.iebschool.com/blog/metodologia-kanban-agile-scrum/
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gue cuenta el hospital (emergencia, centro quirdrgico, hospitalizacion, consultorio externas,
etc...) correspondientes a un sistema “Push” en el que eran los colaboradores —es decir, el
personal asistencial (Coordinacién de Enfermeria)— quien debia de mantener el nivel 6ptimo
de producto, el cual era su responsabilidad, y era imprescindible para cubrir el consumo
proyectado, es asi que el inventario de los insumos y productos y adicional a ellos la
prevision del consumo en base a la accion prevista permitiendo afirmar la disponibilidad del
producto entre dos pedidos. Los diferentes requerimientos se enviaban a almacén quienes se

encargaban de la preparacion de lo demandado y del suministro a la unidad peticionaria.

Los responsables de llevar a cabo el recuento fisico y el pedido correspondian al personal de
enfermeria, con un tiempo corto para efectuar un correcto control de las existencias en los
almacenes asignados, actualmente el Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, cuenta con 16
sub almacenes especializados por servicio, las cuales, gradualmente, se ha implementado el
método Kanban, para lo cual se tiene 180 Items en promedio, estos items fueron validados
por el area de coordinacion de enfermeria de cada servicio, segin una estadistica de rotacion
y consumo proporcionada por el area de logistica, para lo cual se validé un pacto de cobertura
por 10 dias, luego de la validacién se realiza una clasificacion por familia para lo cual sigue
la implementacién, proceso en el cual se deja una posicidn exacta para esas cantidades en un
solo cajon o 2 cajones separadas cada una en un 50%, se deja un listado de los items pactados
en orden alfabético donde se indica: codigo, descripcion, cantidad y ubicacion, seguido es la
capacitaciéon visual con diapositivas apoyado en un proyector y practica en el mismo

ambiente.

Con apoyo del Diagrama de Ishikahua se ha identificado los problemas en los diversos
recursos. Se presentan ciertos problemas de sobreabastecimiento de dispositivo médico
generando tiempos de retraso en la reposicion de los mismos.

Teniendo asi, como problema principal la baja productividad en los Almacenes del Hospital

mencionado.

Diagrama Espina de pescado de Ishikawa
Quedando bien definidas, se debe estudiar las causales de la problematica con el diagrama
de espina de pescado, llamado asi por su semejanza con un esqueleto de pescado, este es

un método gréafico, una herramienta efectiva por medio del cual se analiza y representa 'y

18



analiza como se relaciona (problema) y sus causas, estudiando situaciones y procesos
(Gutiérrez, 2014, p. 56)

19



Desvio de
Fa::_n_ d Politicas dispositivos
mediciones ae inadecuadas medicos
érdenes de pin Faita de conirol de
trabajo —_— Ireventano de
a0 Sin instructivos disposithvos medcos
- — Sin metedologia
Desabastecimiento da reposicién o .
por demanda estruccion de
stock vencido

Sobre stock de

—— -

Dispositivos Médicos ) ) Bajas utilidades
Sin registro
de inventanios Sin
S———— capacitacién
informatica

Retrasos en

la reposicion

Baja Productividad en
Almacenes Hospital
Guillermo Kaehln de la
Fuente

Foca culftura ambiental Sin programacion de

aire condicionado

Falta de
hemamientas de

Falta de compromiso Calibracidn no roles y funciones
de personal programada de o
termohigemeatre Sapaie

deficients _—
Toma de

decisiones tardia

Figura 1. Diagrama de [shikawa, elaboracion propia

20



Seguidamente, con el Diagrama de Pareto o curva cerrada se encontraron mas
especificamente causas como falta de mediciones de 6rdenes de trabajo, sobrestock de
dispositivos médicos, desabastecimiento por demanda, retrasos por reposicion sin registro
de inventarios, como los principales generando la baja productividad en los almacenes del
Hospital Guillermo Kaelin de la Puente.

Por dicha razon, se plantea poner en practica el método Kanban, asi aumentar el rendimiento
en el &rea de logistica de la empresa IBT HEALTH SAC, ejecutados en los sub-almacenes

del Hospital materia de estudio, reduciendo el sobre stock de las mismas.

Diagrama de Pareto o curva cerrada

Asi también, conocido como curva cerrada o Distribucion A-B-C, es una gréafica especial de
barras para la organizacion de datos, teniendo como campo de estudio a las variables o
resefias categoricas. La meta principal es colaborar con la localizacion de los problemas y
causas mas relevantes. Es asi, que el modelo que aplica dicho método con buenos resultados,
es tomar un proyecto o esbozo y que esta pueda alcanzar una gran mejora o ser mas optima

con un infimo esfuerzo (Gutiérrez, 2014, p. 193)

Tabla 1.
Diggrama de Pareto
CAUSAS Frecuencia | Frec. Normaliz | Frec. Acumulada
Falta de medicion de érdenes de trabajo 30 29% 29%
Sobre stock de Dispositivos Médicos 20 19% 49%
Desabastecimiento por Demanda 13 13% 61%
Retraso en la reposicion 12 12% 73%
Sin registro de Inventarios 8 8% 81%
Destruccion de stock vencido 7 7% 87%
e s | ow | o
Bajas utilidades 3 3% 95%
Supervision deficiente 3 3% 98%
Desvio de dispositivos médicos 2 2% 100%
TOTAL 100%
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Neota: Las 5 causas principales representan el 81 % de la problematica encontrada. Es asi,
que por el principio de Pareto se concluve que: La gran parte de los problemas hallados, 5
son los mas resaltantes, de manera que si se suprimen o eliminan las causales que los

desencadenan lo mas probable es que desaparezcan en gran parte. Esta tabla es elaboracion

propia.
DIAGEAMA DE PARETO
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Figura 2. Diagrama de Pareto, elaboracion propia

1.2. Trabajos previos

1.2.1. Antecedentes internacionales.

Arce, 1. (2014). “Propuesta para la implementacion de la estrategia de manufactura
Kanban en el area de Calandria en Zeta de la empresa Continental Tire Andina S.A.”.
Tesis (Ingenieria Industrial). Cuenca (Ecuador), Universidad Politécnica Salesiana,

Facultad de Ingenieria,

Tuvo como objetivo llevar a cabo una propuesta para la implementacion de la
estrategia de manufactura Kanban se aplicd un sistema Kanban para el de Calandria
en Zeta y de esta forma controlar el inventario de material calandrado a traves del
tablero Kanban y tarjeta, el tipo de investigacion fue bibliografica y de campo.

El resultado fue que la matriz del punto de reorden Kanban ha sido oportuna y

acondicionada a las restricciones presentes en el proceso de Calandria en Zeta.
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La conclusion fue plantear atributos, restricciones y factores sobresalientes que
sirvieran para la implementacion de la estrategia de manufactura Kanban. En la
implementacién se busca reducir los niveles de inventario, estableciendo una
produccion Justo a Tiempo dentro del Area de Calandria en Zeta, teniendo un control

de esta.

Castillo, M. (2016). En la tesis “Implantacion del sistema de dispensacion de
medicamentos “Farma-Kanban” en los botiquines de las unidades clinicas del Hospital
de Alta Resolucion de Ecija”. Tesis (Farmacia). Sevilla (Espafia), Universidad de

Sevilla, Facultad de Farmacia,

El objetivo general de este trabajo fue implantar un procedimento para la dispensacion
de medicamentos ‘“Farma-Kanban”, en los botiquines de las unidades clinicas del
hospital de Alta Resolucion de Ecija, mediante un proceso para la mejora enfocada al
método Kanban, Para lo cual, se aplicé la siguiente metodologia en 3 fases: Aplicacion
del método Farma-Kanban, establecimiento de los profesionistas sanitarios de las
unidades clinica y puesta en marcha del método.

Como resultado, se obtuvo registros de las formaciones de manera periddica del
personal sanitario subsanando los equivocos que se hayan cometido a lo largo de la

implementacion.

La conclusion fue, el sistema Farma-Kanban se aplicd exitosamente en el Hospital de
Alta Resolucion de Ecija, la capacitacion al personal fue indispensable para que el

método funcione de manera adecuada y correcta.

Castrejon, A. (2016). “Implementacion de herramientas de Lean Manufacturing en el
area de empaque de un laboratorio farmaceutico. Instituto Politécnico Nacional. Tesis

que para obtener el titulo de: maestra en ingenieria. México, D.F.
El objetivo de dicha investigacion fue realizar un estudio del proceso de empaque de

las lineas blisteras en un Laboratorio Farmaceéutico para identificar los principales

puntos débiles y transformarlos en oportunidades para implementar herramientas de
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Lean Manufacturing. El trabajo presenta una investigacion de campo, asi como una

investigacion del tipo descriptiva.

Como resultado se observo, el porcentaje de reduccion en los procedimientos fue muy
dréstico, lo que permitié lograr ese resultado fue la propuesta de un procedimiento
genérico por linea. Con este resultado, no sélo se beneficid el personal operativo al
reducir el nimero de vistos o firmas por conformidad por procesos y simplificandolo,
también las areas de produccion y de calidad, pudieron disminuir el nimero de
actualizaciones a los procesos por variaciones en parametros de operacion, nuevos
productos o por cambios en el embalaje y estibado.

La conclusion fue, que, al llevar a cabo la evaluacion de los empaques del laboratorio
, Se pudo verificar que los diversos valores de tiempo, los cuales estan comprometidos
en los procesos de empaque de las lineas méas importantes del proceso (las lineas
blisteras).

Una aportacion, radica en compilar los conceptos teéricos de las distintas herramientas
de Lean Manufacturing, ya que actualmente no existen demasiados autores que

sobrelleven el tema.

Contreras, V. (2010). En la tesis “Incremento de la Productividad en una empresa
vidriera mediante técnicas de Ingenieria Industrial”. Tesis (Ingenieria Industrial).
México D.F. (México), Instituto Politécnico Nacional, Unidad Profesional

Interdisciplinaria de Ingenieria y Ciencias sociales y administrativas,

La finalidad fue aminorar los costos de produccidén mediante la reduccion de residuos
y retrabajos mejorando atencion y servicio al cliente, medrando los beneficios de la
empresa, a través de un proceso de mejora enfocada al método Kanban, en el area de
proceso se aplicd la metodologia nueva distribucion de la planta, capacitacion del

cliente interno, asi mismo una propuesta para el control de produccion.
El resultado fue, al redistribuir las areas, se mejord la planta, tomando un area que era

utilizada para el desperdicio, esta se utilizo para un departamento, significando la

reduccidon del tiempo distancia en el proceso de 103 mts de distancia a 89 mts con una
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reduccion de 14 mts lo cual disminuye las distancias con esto los tiempos de
produccion baja y la productividad aumenta.

La conclusion fue, que la nueva distribucion dara una reduccién en distancia del
proceso, la capacitacion constante reduce una operacion, asi como la inspeccion y el
transporte, se deja claro entonces que con la tarjeta Kanban se mejora el control de los
procesos, teniendo en cuenta que los datos son reales asi se elimina la repeticion de

datos y el mal control de piso.

Gacharna, V. &Gonzalez, D. (2013). En la Tesis “Propuesta de mejoramiento del
sistema productivo en la empresa de confecciones MERCY empleando herramientas
de Lean Manufacturing”. Para optar el titulo de ingeniero Industrial. Universidad

Javeriana. Facultad De Ingenieria Industrial. Bogota.

El objetivo se basd en mejorar el sistema de produccion de la Empresa de Confecciones
Mercy, adaptando herramientas de Lean Manufacturing. Se trabajé con Lean

Manufacturing, (método Kanban).

El resultado que arrojo las implementaciones de las técnicas es que no se encuentran
divulgadas entre empresas del sector, asi también, se detecté que las empresas
exportadoras o de sucursales de marca internacional son las que llevan la delantera en
la aplicacion y desarrollo, razén por la cual se investiga y estudia la forma correcta de
aplicar Lean Manufacturing en la empresa Mercy.

En conclusion, se permitieron identificar las fallas y desperdicios en los procesos
productivos, esto en base al andlisis y la evaluacion de la coyuntura presente bajo los
instrumentos de Lean Manufacturing, es asi que, constituye un aporte importante para
la empresa en la mejora de su productividad el aplicar el método productivo aplicando

los instrumentos de Lean Manufacturing (método kanban).

1.2.2. Referencias de tesis nacionales.

Baluis, C. (2013). La tesis “Optimizacion de procesos en la fabricacion de termas

eléctricas utilizando Herramientas de Lean Manufacturing”. Para optar el titulo de
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ingeniero Industrial. Lima (Peru), Pontificia Universidad Catdlica del Pert, Facultad

de Ciencias e Ingenieria.

El objetivo principal de dicho trabajo fue la optimizacién de los procedimientos de
produccidn, para que asi se conviertan en beneficios para la empresa, esto en base, a
la nueva implantacion de las herramientas Lean, de esta forma se establece un
equilibrio de linea al implementa el método Kanban, asi mismo, un método SMED. Se
utilizé 5 métodos, los cuales son definir la familia de productos a analizar, realizar el
trazado del VSM actual y sefialar las mermas, identificar prioridades de las principales
mermas (estudio de Pareto), determinar el argumento de los métodos LEAN a utilizar,

finalmente hacer el trazado del VSM futuro y la aplicacion de las herramientas LEAN,

Posteriormente, luego de realizar la evaluacidn econdémica se obtiene que las
inversiones necesarias para la implantacion de los enunciados de mejora son

justificables, puesto que, presentan un VAN positivo y una TIR por encima del 20%.

La conclusion fue, las principales mermas percibidas en el periodo de evaluacion seran
acortadas con la implantacion en el equilibrio de linea, de los sistemas Kanban y
SMED propuestos. De la misma forma, es importante la ejecucién de las 5 S’s para la
implantacion de esas propuestas de mejora, asi también, es necesario que haya una

intervencion de todo el equipo de la organizacion.

Es de real importancia la colaboracion del todo el personal, ya que gracias a la
experiencia que transmite este factor humano de la empresa, es que se pudo realizar el

levantamiento de informacién a base de entrevistas cortas, entre otras.

Mejia, J. (2016). “Propuesta de mejora del proceso de produccion en una empresa que
produce y comercializa microformas con valor legal”. Para optar titulo de Ingenieria
Industrial. Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas (UPC). Facultad de Ingenieria

para optar el titulo profesional de ingeniero industrial. Lima.

Como objetivo tuvo que perfilar un planteamiento de mejoramiento, para eliminar

costos, perfeccionar las técnicas, minorar los ejercicios que marque limitaciones al
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eficiente y optimo desempefio del area implicado. En el trabajo s6lo considera como
metodologia el Lean Manufacturing.

El resultado fue, la aplicacion del sistema pull y kanban que faculta reducir el tiempo

que demora un producto a procesarse de 7.1 dias a 0.7 dias

La conclusion fue, la implementacion de la reparticion esbelta y el equilibrio de linea
en relacion a los procesos l6gicos de aumento del rendimiento en un 35%, puesto que,
se ha disminuido de 125 trabajadores dispuestos por todas las &reas de la zona de
fabricacion a 116 trabajadores, de forma equilibrada, y se ha llegado a incrementar la
fabricacion de las microformas de 394 libros a 560 libros por turno (281 libros por
cada linea esbelta). Precedentemente el rendimiento estaba en 0.49 libros por operario

y ahora se proyecta a 0.75 libros por operario.

Palao, A. (2014). “Modelo de Sistema de informacion de registro y monitoreo socio
ambiental participativo del proyecto de exploracion Minero Chucapaca comparando
las metodologias agiles Scrum y Kanban”. Tesis (Ingenieria de Sistemas). Universidad
Nacional del Altiplano, Facultad de ingenieria Mecéanica eléctrica, electronica y

sistemas Ciencias e Ingenieria. Puno (Peru).

El objetivo de este trabajo fue implantar un sistema de registro y procesamiento de
datos y referencias del Programa de Monitoreo Socio Ambiental Participativo,

comparando las metodologias agiles Scrumy Kanban.

Se aplicé la metodologia, Scrum y Kanban, para lograr optimizar los resultados en
tiempo y calidad, es asi que, el resultado de la comparacién de ambas metodologias
permitio percibir la medida en que Scrum y Kanban son muy adaptables en ese ambito.
Asi mismo, Scrum impone que al tener interacciones de duracion fija y equipos
interdisciplinarios, y Kanban exige el uso tableros visibles y asi limitar el tamafio de

colas.

La conclusién fue, la equiparacion de ambos métodos sobrepuesto en el proceso de

desarrollo del procedimiento de las anotaciones y el proceso de la informacion del
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Programa de Monitoreo Socio Ambiental Participativo (PMSAP) en el plan de
exploracién minera Chucapaca permitié conocer la medida en que Scrum y Kanban
son muy adaptables, sin embargo, en términos relativos Scrum es mas restrictivo que
Kanban. Scrum es mas limitado, y deja asi escasas opciones abiertas. Como cualquier
otra herramienta, Scrum y Kanban no son perfectas ni completas. No muestran
tampoco todo lo que se debe hacer, tan solo proporcionan ciertas directrices y
restricciones. Scrum obliga a tener interacciones de duracion fija y equipos
interdisciplinarios, y Kanban, por otro lado, exige a usar tableros visibles y a restringe

el tamafo de colas.

Valencia, J. (2016). En la tesis “Modelo de implementacion de manufactura Lean para
la mejora de la eficiencia operativa del servicio prestado en la empresa Transfar
Mineria y construccion de la ciudad de Arequipa”. Tesis (Ingenieria Industrial).
Arequipa (Pert), Universidad Catdlica de Santa Maria, Facultad de Ciencias e

Ingenieria fisicas y formales.

Tuvo como proposito, plantear un modelo de implementacion de manufactura Lean
para el perfeccionamiento de la eficiencia operacional del trabajo realizado. En dicho

antecedente se aplico la metodologia basada en la manufactura esbelta.

Los principales resultados del estudio del problema estuvieron, basicamente la
implicacion en tiempos de realizacion por tarea, las ocupaciones eficaces e ineficaces
que se ejecutan, la asignacion del personal por funcién desarrollada, de esta forma, se
ha alcanzado ver la situacion presente en el que se esté la empresa Transfar Mineria y

Construccion, de la ciudad de Arequipa.

La conclusion fue, que para dar solucion a los principales problemas resultan ser utiles
las técnicas de calidad, la estandarizacion de operaciones, los sistemas de participacion
del personal, de manera final las 5S, con el fin de mejorar la calidad y condiciones de
trabajo.

Se puede agregar que como aporte del modelo de Lean Manufacturing perfeciona de
manera eficiente la operatividad de la organiacion.
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Usco, W. (2014). “Diagnostico y mejora de la logistica en una distribuidora de
materiales de construccion en la region Junin”. Tesis (Ingenieria de Sistemas).
Pontificia Universidad Catoélica del Peru, Facultad de Ciencias e Ingenieria. Lima.
Como objetivo general de este trabajo fue analizar para mejorar la logistica en una
organizacion que comercializa materiales de construccién y edificacion en la region
Junin, Para lo cual, se aplico la siguiente metodologia utilizando los métodos de
prondstico de proyeccion historica (Pareto) y el método cualitativo (Kanban). El
resultado fue, lograr un apropiado plan de requerimiento que permite soslayar el
desabastecimiento de productos y cubrir la demanda de manera significativa y efectiva,
atenuando el porcentaje de clientes insatisfechos.

La conclusion fue, que realizando una administracion 6ptima de inventarios se aminora
costos y minimiza tiempo de reposicion. Es asi, que la clasificacion ABC permite
uniformizar la cantidad de pedidos, el nimero de lote y, analizando la “curva de
intercambio” permite encontrar el nUmero de pedido que se necesita para realizar una

inversion eficiente a largo plazo.

1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Variable Independiente: Metodologia Kanban

KANBAN (Control de materiales y de produccion)
Socconini (2008) define esta herramienta como el sistema “Jalar”, el cual consiste en
un sistema de comunicacion, este permite controlar la produccion, sincronizar los

procesos con la demanda y apoyar a la programacion de la produccion.

Para Masaaki (2008) Kanban es una herramienta de comunicacion en el sistema “justo
a tiempo” de control de la produccion y el inventario desarrollado por Taiichi Ohno en
Toyota. Se puede decir que un Kanban o letrero, se fija en partes o areas especificas
de la linea de produccién que significa la entrega de una cantidad dada, finalmente
cuando las partes han sido usadas, dicho letrero regresa a su origen en donde se

convierte en una orden mas.
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Para Anderson, (2010) Kanban is based on a very simple idea: work in progress (Work
In Progress, WIP) should be limited, and we should only start with something new
when a previous work block has been delivered or has passed to another subsequent
function of the chain. The Kanban (or card signaling) implies that a visual signal is
generated to indicate that there are new work blocks that can be started because the

current work in progress does not reach the agreed maximum.

Kanban se apoya en una simple idea: se toma como que el trabajo en curso (Work In
Progress, WIP) deberia limitarse, y solo se deberia empezar con algo nuevo cuando un
blogue de trabajo anterior haya sido entregado o ha pasado a otra funcién ulterior de

la cadena.

Para Kniberg & Skarin (2010) Kanban o tarjeta sefializadora, lo que implica es generar
un indicador de sefial visual para mostrar que hay nuevos bloques de trabajo que

pueden ser iniciados, es decir, es un trabajo en curso.

Para Rajadell & Sénchez (2010) Kanban es todo un sistema de control y programacion
de la produccion, el cual, se basa en tarjetas. Consistiendo en que cada proceso
posterior toma lo necesario del anterior y procesa sélo las piezas que tomd, como
resultado tenemos un flujo de produccién sincronizado. Para estos autores hay dos

tipos de Kanban:

Tabla 2
Tipos de Kanban
Tipo Descripcion
De produccion Indica qué y cuanto hay que fabricar para el proceso posterior
De transporte Indica qué v cuanto matenal se retirara del proceso anterior

Nota: Los tipos de Kanban mas empleados, en ambos casos delimita lo necesario a
producir o transportar. Esta tabla es elaboracion propia con informacion de Rajadell
&Séanchez (2010)

Al implantar Kanban, se evita producir de mas, se permite trabajar con bajos

inventarios, asi mismo, permite producir s6lo lo que el cliente necesita, facilita la
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programacion de la produccion. Las reglas basicas para la implementacion de Kanban

son las siguientes:

Tabla 3
Reglas basicas para la implementacién de Kanban
Regla Descripcion
1 No llegan productos defectuosos a los sigmentes procesos.
2 Se separa un Kanban cuando un proceso retira piezas del proceso anterior
3 Los procesos previos fabrican piezas en las cantidades especificadas por el
Kanban retirado (el Kanban les proporciona una orden de produccion).
4 Nada se produce o se transporta sin Kanban
5 El Kanban cumple la funcién de una orden de produccién adherida a los
articulos.
6 El mimero de Kanban s se reduce con el tiempo.

Nota: Estas reglas permiten el orden de produccion, la sobreproduccion y la mejora

continua. Esta tabla es elaboracion propia con informacion de Rajadell &Sanchez

(2010)

La filosofia Kanban se basa en que sean los pedidos los que pongan en marcha la

produccion y no la produccion la que ponga en marcha los pedidos. Es

asi

que, desde el afio 1958 Toyota ha comenzado a ver resultados positivos por el uso de

dicho método (Kanban).

Tabla 4

Dimensiones e indicadores variable independiente
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Variable

Método
Kanban

Dimensiones Indicadores Formula
Eliminacién de
Ttems por orden de RNIOT = N Atx 100 %
Reduccion de — NIS 0

trabajo: Se facilita el

* | N° de ftems | RNIOT: Reduccién de Numero Items por
control del material por orden de | Orden de Trabajo
trabajo NIAt: Numero de ftems Atendidos
NIS: Numero de Items Solicitados
Mejora contiriua: Cst = 2 100 o4
Regulacion de Control de StIS
Stock Ct5t: Control de Stock
Stock StIA: Stock de Item Atendido
StIS: Stock de Item Solicitado
Participacion plena
del personal: NTICa
Ventajas del N° de NCaTr = o 100 94
Kanban Capacitacione | NCaTr: Numero Capacitaciones de
5 de Trabajadores
trabajadores | NTrCa: Numero Trabajadores Capacitados
TTr: Total Trabajadores
Flexibilidad de la AAIK
mano de obra: El pA = ToAAIG 100%
entrenamiento con el | Disminucién | DA: Disminucion de Actividades
personal contimia en | de actividades | AAIK: Actividades en Almacén Kanban
la linea de TAAIG: Total Actividades en Almacén
produccion General
Organizaciény NIE
o i oy | [0
- - e
KANBAN, en los todos log CVI: Control Visual de todos los Ttems
puntos de orden Ttems NIE: N° Inspecciones Ejecutadas

(posiciones) v los
niveles de orden

TolIP: Total Inspecciones Programadas

Nota: Estas 5 dimensiones muestran las mejoras al implementar el método Kanban.

Esta tabla es elaboracién propia con informacién de Rajadell &Sanchez (2010)

1.3.2 . Variable Dependiente: La Productividad

Productividad
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Tomando el concepto de manera universal, la productividad se calcula mediante el
resultado obtenido, que estd en base a los resultados alcanzados y a los bienes
empleados. Dichos productos se sugiere considerar los valores con sus respectivas
unidades de produccion, utilidades o piezas vendidas de un producto, por otro lado,
los recursos empleados se pueden o deben cuantificar por la cantidad de colaboradores,
duracién total por colaborador, tiempo de la maquina, etc. En resumen, el calculo del
rendimiento, se obtiene en un valorar, de manera adecuada los bienes, recursos
utilizados para obtener resultados” (Gutiérrez, 2014, p.21)

“Diariamente todo es medible: la vida misma se mide en afios, dias, horas y minutos,
hasta segundos; asi también, un médico mide el peso, la estatura, la frecuencia
respiratoria o cardiaca, la presion sanguinea, etc., para de esa forma evaluar el estado
de salud de un paciente. Asi también, en las escuelas, los profesores miden el
desempefio de sus alumnos para ver en qué &reas académicas necesitan apoyo.
Finalmente, la diferencia entre practicar un deporte y hacerlo dentro de una
competencia es que en esta Ultima hay reglas claras que miden el desempefio, por dicha
razén muchas organizaciones han aprendido a medir aquello que es fundamental para

lograr mejoras™. (Gutiérrez, 2014, p.21)

Hoy en dia, la organizacién, empresa o empleado que no se empapa con calidad,
innovacion, produccién, tiempos estandares, costos adecuados, eficacia, actuales
sistemas de trabajo, ciencia, y diferentes teorias, no es competitivo, tomando como
punto vital el que el rendimiento sea un principio de atencion en los programas a

corto y largos periodos. (Business Solutions, 2007).

Desde un punto de vista productivo, se encontr6 que el transito del articulo tiene gran
cantidad de residuos, a consecuencia no se tiene medicion algunas o planes de
perfeccionamiento que deseen disminuir esa etapa. El desarrollo de ciertos proyectos
posibilitd trabajar de manera conjunta con la organizacion, proyectar las tareas que
no representan o incrementan valor. Cuando son identificadas dichas actividades se
desarrollaron propuestas utilizando métodos Lean, fundamentadas en los requisitos

mostrados en la investigacion (Vargas Ocampo y otros, 2011).
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Por otro lado, el buen uso de métodos de medicién de la productividad permite que
las empresas puedan obtener una vision més amplia de la conducta del desarrollo de
las actividades de produccion, con la intencion que los sistemas permitan simbolizar
de matematicamente los diversos componentes que intervienen en el desarrollo y su
correspondencia, presentando como producto los cambios en los niveles de
rendimiento. (Lopez Arjona, 1996).

e Eficiencia. -
Se considera eficiencia a lo relacionado entre el producto obtenido y los
bienes empleados, en resumen, es buscar el rendimiento tratando de llegar a
la optimizacion de los bienes empleados y esforzase que no existan residuos
de los mismos. (Gutiérrez, 2014, p.22)

Insumeos progamados

- Eficiencia = —
Insumos utilizados

Eficiencia técnica. -

Se denomina de esta forma, el producto de confrontar la produccion efectiva
diaria (lo ciertamente obtenido) versus la disposicion técnica actual (lo que se
debid haber alcanzado) (Mejia Nieto, 2013).

Produccion efectiva

- Eficiencia técnica = - -
Capacidad técnica

Produccion efectiva semanal

- Rendimiento real por hora = —
Horaz utilizadas semanales

Horas utilizadas x produccion efectiva diaria

- Eficiencia total = - ———
Horas programadas x capacidad técnica actual

e Eficacia. -
Se dice del grado de cumplimiento en que se realizan las actividades
planificadas y que se logran alcanzar los resultados ya planificados.
(Gutiérrez, 2014, p.22)

Productos logrados
Metas

Eficacia =
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e Efectividad. -
Es la trascendencia de los objetivos planteados que deben ser alcanzados. Es
decir, logrando un equilibrio entre eficiencia y eficacia, no teniendo
importancia el tiempo, es producir mejor. (Gutiérrez, 2014, p.22)

Efectividad = Eficiencia x Eficacia

e Medicion de la productividad a través del insumo laboral.
En dicho método, el trabajo del hombre es el elemento fundamental, decretando
con ello la interrelacion de la mano de obra global o parcial con el producto. En
ese caso el producto al ser dividido por la cantidad de trabajo, indica la cantidad
de productividad (Lopez Arjona, 1996).

Total Producide

Productividad laboral =

Total de horazs—hombres invelucradas

Total de horaz—hombre invelucradas

Unidades fisicas de trabajo =

Total Producido

Productividad por departamento inmediato:

Total Producido

Horas del departamento inmediato

Productividad por departamento intermediario:

Total Producido

Horas del departamento intermediario

e Medicion de la productividad total.
Tomando en cuenta lo dicho por el citado autor, el rendimiento total sefiala el nivel
en el que se emplean todos los componentes los cuales participan en el desarrollo
de la produccion, especificando de esta manera la productividad o rentabilidad

gue se obtiene en un plazo establecido (Mejia Nieto, 2013)
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Produccion total

- Productrvidad total =
Insumos totales
- Produccion total a precio de productor
- Productividad total = —
Insumos totales a costo de produccion
.. Produccicn total
- Productividad total = - . - .
Gastoz laboralez + materias primas + gastos ind.+otros insumos
.. Produccien bruta
- Productividad total =

Consumo totale

e Medicidn de la productividad técnica. -
De la misma forma, el autor relaciona los niveles de produccion obtenidos con la

maquinaria y con los equipos utilizados (Mejia Nieto, 2013).

- Utilizacion de la capacidad instalada:

Horas utilizadas a la semana

Horas programadas a la semana

La productividad en los servicios

Segun el autor, la productividad en los servicios es tomar y realizar un estudio continuo
de los procesos de mejora para no perder de vista las metas y asi lograr alcanzar la
competitividad frente a otras empresas, entendiendo de competitividad es ir
transformando los procesos hasta hacerlos mas exactos y 6éptimos, en el tiempo
también pueden resultar dificultosos ya que tiene que ir determinando cual es el méas
importante y con el que debe trabajar y que este lleve a resultados que beneficien a la
empresa y esto se refleje en utilidades, Zambrano, Sandra (2012)

En ese sector predomina la intervencién dindmica de los consumidores, puesto que,
ellos son los responsables de evaluar mediante sus respuestas en las diversas
evaluaciones que la empresa lleve a cabo, en ciertos casos podria resultar prejudicial
0 negativo si es que no se utiliza de manera correcta la retroalimentacion que se obtiene

de parte del cliente o también puede servir para innovar y crear nuevas propuestas que
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permitan mejorar la productividad en base de quien hace posible la permanencia y
existencia de la organizacion, es por ello que las empresas requieren herramientas que
sirvan como medio de busqueda de informacidn, sea del cliente externo o interno, para
incrementar la rentabilidad entorno a la incorporacion de los componentes externos.
Martinez, Roxana (2013)

Teniendo en cuenta un reciente informe del Banco Interamericano de Desarrollo (BID)
en ese sector se deja claro que hay un deficiente nivel de productividad en lo que
respecta a servicios ya que hay una baja dotacion de colaboradores en los diversos
espacios de la organizacion, perjudicando asi la productividad. Esa determinacion
deficiente perjudicay aminoraen un 11 por ciento la productividad del capital humano,
es por ese motivo que resulta trascendente estudiar la productividad del servicio que

se ofrece al cliente. Doerr, Octavio y Sanchez, Ricardo (2006)

e Importancia de la Medicion de la Productividad
Segun el autor, la medicion de la productividad es necesaria e importante para toda
organizacion con o sin fines de lucro, se deben considerar los indicadores de
productividad como valiosos y como puntos clave, ya que, estos son los que van a
definir el rumbo de la empresa, puesto que, se podra y debera evaluar los procesos ya
existentes para definir si hay cambios en los mismos o no, teniendo en cuenta que,
podrian estar bien cuantificados pero mal definidos, siendo estos indicadores causa de
una mala orientacién y llevando a tomar decisiones equivocadas que a la larga podrian

perjudicar si es que no se corrigen a tiempo. Doerr, Octavio y Sanchez, Ricardo (2006)

Asi mismo, es importante considerar que para un correcto funcionamiento de la
industria, esta debe ser evaluada constantemente para poder mejorar sobre la marcha,
logrando beneficios tales como: reconocer y mejorar que practicas de la operacion
deben ser modificadas o permanentes, determinar cual es la forma o escala mas
eficiente de la produccién, establecer y revisas de manera constante los ahorros de
recursos en la produccién, distribuir de manera eficiente los recursos para incrementar
la produccion y asignar un ente evaluador a la unidad con deficiencias para su mejora.

Doerr, Octavio y Sanchez, Ricardo (2006)
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1.3.3 Marco conceptual. -

Productividad. Gutiérrez Pulido (2014) sefiala que es el mejoramiento continuo del

sistema, en otras palabras, se trata de producir mejor sin tener relevancia en el tiempo
(p.21).

Proceso. Segun Euskalit (2012), la Fundacion Vasca para la excelencia, un proceso se
determina, un ordenamiento repetitivo de las tareas, las cuales son desarrolladas por
uno, dos 0 mas individuos, los que intervienen, quienes los ejecutan con el fin de
alcanzar una meta o prestacion de valor (output) para el que lo recibe, el cual realiza
un analisis. Se llega a lograr en funcion con los bienes (input) que se empleen, estos

pueden llegar a ser: componentes, maquinaria, duracion, potencia, y herramientas.

Dimensiones. Para Valderrama (2015) son los desagregados de una variable. En efecto
son elementos que integran la variable, es decir, parte importante de una variable.
(p.161).

Eliminacion de items por orden de trabajo. Para Rajadell & Sanchez (2010) Evalua
los limites que tiene tu equipo de realizar tareas, de nada sirve hacer varias cosas y
dejarlas a la mitad, lo que se empiece se debe terminar antes de comenzar otra tarea.
Para establecer estos limites, siempre es recomendable revisar las fechas de entrega de
las tareas y el tiempo empleado para cada una de ellas.

Mejora continua. Para Rajadell & Sanchez (2010) la mejora continua debe ser una
constante en los equipos de kanban, se puede usar muchos métodos de auto
examinacion para ver las fallas del equipo y/o del proceso y asi saber que se debe

mejorar.

Participacion plena del personal. Para Rajadell & Sanchez (2010) Se debe establecer
reglas para realizar el trabajo, y estas deben ser acordadas tanto con el equipo de
trabajo, como con la organizacion. Todos y cada uno deben conocer las reglas y

entenderlas.
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Flexibilidad de la mano de obra. Para Rajadell & Sanchez (2010) No basta con
establecer un flujo de trabajo, se debe revisar constantemente su funcionamiento, ver

que esta operando correctamente y de estar presentando fallas; solucionarlas.

Organizacion y visibilidad. Para Rajadell & Sanchez (2010) el flujo de trabajo,
plantea una serie de pasos a cumplir para obtener un producto, dibujarlo en el tablero,
Revision del sistema KANBAN.

Indicadores. Rodriguez (1997) define: Son aspectos concretos en que se desagregan
de las dimensiones y de las variables, con el fin de medirlas con mayor precision. La
presion con la que se lleve a cabo la investigacion depende de la determinacion de los

indicadores (p.49).

Variables. Cada persona, objeto o institucion poseen caracteristicas observables, estas
son llamadas variables y que, al ser evaluadas, varian cualitativa y cuantitativamente,
dependiendo del tipo de investigacion y la relacion entre las mismas (VALDERRAMA
MENDOZA, 2015).

Lean Manufacturing. La expresion Lean Manufacturing se manifestd en la compafiia
Toyota, la cual, tiene como formaro la produccién buscando mantener la menor
cantidad de residuos y desperdicios en cada proceso; el sistema Lean Manufacturing
estd cimentado en su totalidad en el Sistema de Fabricacion de Toyota (TPS)
(Leopoldo, 2013).

En los afios 30, cuando se crea Toyota, los responsables Kiichiro Toyoda, Taiichi
Ohno, Eijy Toyoda y Shigeo Shingo disefiaron, desarrollaron e implementaron
diversas formas de aminorar el material de residuo innovando en sus diferentes lineas
de produccidn, dichos desarrollos permitieron que la continuidad y la flexibilidad en

el flujo de material al momento de la fabricacién sus productos (Leopoldo, 2013).

Dicha metodologia reside en la aplicacion de diversas herramientas, teniendo como fin
la mejora continua, trabajando bajo una misma filosofia de calidad perfecta a la
primera vez, teniendo en cuenta que no pueden haber defectos, detectandolos antes de

y solucionandolos en el acto, con el fin de reducir costos, incrementar la productividad,
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mejorando la calidad, asi como la flexibilidad de producir otros productos en menor

volumen sin ser menos eficientes (Romano, Botero, & Arrieta, 2010).

Es asi que, Lean Manufacturing se fundamenta en el compromiso de todos sus

integrantes para logra reducir desperdicios y siempre mantener la calidad de los
productos (Contreras & Galindo, 2008).

Tabla 5

Dimensiones e indicadores variable dependiente

Variables Dimensiones | Indicadores Formula
ToOTAt
TiEOT = X100%
Eficiencia. NHI.
Es la relacion
entre el resultado | Tiempo de TiEOT: Tiempo Entrega de
alcanzado v los | entrega de Orden de Trabajo
S orden de trabajo | TOOTAL: Total Ordenes de
utilizados, (p. Trabajo Atendidos
20). NHL: Numero de Horas
Laboradas
AL Eficacia.
. NOTAt
Productividad Es el prado de NOTAL = X1009%
NOTS
cumplimiento en
] Numero de
que se realizan srdencs de NOTAL: Numero de Ordenes de
las actividades trabajo Trabajo Atendido a Tiempo
planificadas y se atendidos a NOTATt: Numero de Ordenes de
alcanzan los Tiempo Trabajo Atendidos
resultados NOTS: Numero de Ordenes de
proyectados. (p. Trabajo Solicitados
20).

Nota: Los dos factores que reflejan la productividad

Esta tabla es elaboracion propia con informacion de Humberto Gutiérrez Pulido, 2014,

p.20)
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1.4.

1.5

Formulacion del problema.

1.4.1. Problema General.
¢En qué medida la aplicacion del Método Kanban mejora la productividad en los
almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018?

1.4.2. Problema Especifico.
¢En qué medida la aplicacion del Método Kanban mejora la eficiencia en los
almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018?

¢En qué medida la aplicacion del Método Kanban mejora la eficacia en los almacenes

del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018?

Justificacion

e Metodoldgica.
La justificacion metodoldgica se determina cuando el trabajo de investigacion que se
va a desarrollar plantea un nuevo procedimiento, sistema o manera, con el fin de

establecer un estudio legitimo y veraz” (Bernal, 2010)

Con el proposito de lograr el objetivo de estudio se recurre a trabajar con el método
cientifico basado en un progreso continuo, con el fin de valorar la variable
independiente “método Kanban”, y su consecuencia en la variable dependiente “la

productividad en el proceso de dispensacion”.

e Practica.

Todo desarrollo debe contribuir a resolver problemas o en su defecto proponer
estrategias que lleven a cabo la resolucion de los mismos de manera eficiente
(Torres, & Agusto, 2006)

Como resultado de la aplicacién del método propuesto se espera mejorar la eficiencia

del proceso, logrando que el trabajador sea mas eficaz en el despacho de pedidos para
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1.6

alcanzar la efectividad en sus actividades diarias. La propuesta es presentada ante la
gerencia quien tomara las mejores decisiones para aplicar el método y hacerlo
sostenible, evidentemente el beneficio ganado de la compafiia es cuantitativo por el
ahorro de pago de fletes y la mano de obra en reprocesos, a o que sumamos la

aplicacion del método como parte de la cultura organizacional de la compafiia.

e Social.

Segun Naupas, H. [et Al] (2011). Sostiene que se defiende de forma social cuando una
estudio permite la resolucion de problemas sociales y que estos influyen en un grupo
y que el impacto de dicha investigacion tendria influencia positiva sobre la sociedad
beneficidndolos con el desarrollo de la misma, logrando ser relevante, trascendente,

util y beneficioso en el tiempo.” (p126).

Este estudio tiene una justificacion social, ya que ayudard a desarrollar mejor las
condiciones de trabajo, con la metodologia Kanban, el cual ayudara a disminuir las
tareas innecesarias que no contribuyen con la entrega de valor en el proceso de
produccién, logrando aumentar la eficiencia de los trabajadores, y asi ellos contar con

buenas condiciones de trabajo.

Hipotesis.

Hipotesis General.

La aplicacién del Método Kanban mejora la productividad en los almacenes del
Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018.

Hipotesis especifica.

La aplicacion del Método Kanban mejora la eficiencia en los almacenes del Hospital

Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018

La aplicacion del Método Kanban mejora la eficacia en los almacenes del Hospital
Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018
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1.7 Objetivos de la investigacion.
1.7.1 Objetivo General.

Determinar en qué medida la aplicacion del Método Kanban mejora la productividad

en los almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018.

1.7.2 Objetivos Especificos.

Determinar en qué medida la aplicacion del Método Kanban mejora la eficiencia en
los almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018

Determinar en qué medida la aplicacion del Método Kanban mejora la eficacia en los

almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018
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METODO
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2.1. Disefio, tipo, nivel de la investigacion

2.1.1 Disefo.

Conforme a lo indicado por el autor, los proyectos cuasi experimentales, desarrollados
de un dnico conjunto, en el cual el grado de control es infimo. Es asi que de manera es
uatil de manera general para un acercamiento inicial a la problematica. Hay ocasiones
en que ciertos planteamientos pre experimentales, son utilizados como muestras de
estudio exploratorios, considerando que estos productos deben ser percibidos con
minuciosidad para evitar errores en los informes finales.

(Hernandez, Fernando y Baptista 2014, p. 137).

El presente estudio cuenta con un planteamiento de series cronoldgicas cuasi
experimental, puesto que, el indagador desempefia un dominio infimo en la variable
de tipo independiente, asi mismo los sujetos que participan en ello no contienen
asignacion aleatoria y menos aun hay un equipo de control. Concluyendo, se puede
decir que el estudio es cuasi experimental, se empleard dos disefios, el de pre
evaluacion y post evaluacion, este serd aplicado con un Unico conjunto de sucesiones

graduales.

2.1.2. Tipo y nivel.

Aplicada: “El estudio es de tipo aplicada, debido a que permite la resolucion de la

problematica presentada” (Hernandez, Fernandez y Baptista. 2014, p. 24).

El presente andlisis estudio la problematica, la cual resulta ser veridica, se pretende
que con el empleo del método kanban, aumentar el rendimiento del area y que esta

pueda replicarse a otras.

Explicativa: “Los estudios explicativos son los que no solo se basan en describir
conceptos o fendmenos o de determinar las relacion entre variables y/o conceptos, son
los que responden a las causas de sucesos o eventos, asi como a fendmenos sociales o

fisicos” (Hernandez, Fernandez y Baptista 2014 p. 126).
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El presente estudio de investigacion, es explicativo, ya que se pretende dar una
explicacion al origen del bajo rendimiento y re-procesos del departamento de logistica

de almacén.

Cuantitativa:

Segun el autor, los estudios cuantitativos en su mayoria, se aplican procesos
secuenciales, es decir, se inicia en una idea que se va delimitando, se toman objetivos
y se trazan preguntas en la investigacion, asi también se revisa los conceptos en base
a la literatura requerida, de esta forma se determina la linea tedrica y/o conceptual,
posterior a eso se plantean los objetivos y en base a respuestas tentativas se trasladan
a hipdtesis, ya con esta informacion se toma una muestra la cual sera la prueba piloto,
se toman o recogen referencias, haciendo uso de uno o0 més herramientas, segln sea el
caso o tipo de investigacion, y mediante de un estudio estadistico se analizan y con los

productos se emite un reporte. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 17).

El presente trabajo de investigacion, fue cuantitativa, debido a que se recogio y analizo
los datos numéricos en base a las variables y dimensiones presentadas, se hizo uso de
fichas de datos, las cuales permitieron toma decisiones sobre magnitudes
cuantificables en una escala de razén y se uso la herramienta estadistica para ser
verificadas y tratadas, con dichos resultados se establecieron los pardmetros de

recomendacion en la problemética presentada en la presente investigacion.

Longitudinal.
El interés de la investigacion fue el analisis de los cambios en el tiempo, teniendo
determinadas categorias, eventos, conceptos, comunidades o contextos, 0 en su defecto

estando estas relacionadas. (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014, p. 6)
Es asi que, el presente estudio fue de disposicion longitudinal, tomando en cuenta que

se los datos fueron recopilados en un periodo de tiempo, correspondiente a 6 meses,

entre la pre y post evaluacion.
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2.2. Variable Operacionalizacion

2.2.1. Variable Independiente: Metodologia Kanban

Kanban es un sistema de control y programacion de la produccidn, basado en tarjetas.
Consiste en que cada proceso posterior toma lo necesario del anterior y procesa sélo
las piezas que tomo, como resultado tenemos un flujo de produccion sincronizado.
Rajadell & Sanchez (2010, p. 94)

2.2.2 Variable Dependiente: Productividad.

Segun el autor, definié que la productividad esté referida a los resultados que se
obtienen de un sistema o proceso, este lograra mejores resultados si es que se amplifica
la productividad siendo los empleados le herramienta principal para ello.

En resumen, la productividad debe ser medida en base a los resultados del analisis
realizado, tomando en cuenta los recursos que se han empleado. (Calidad y
Productividad, Humberto Gutiérrez Pulido, 2014, p.20)
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Tabla 6.

Operacionalizacion de la Variable Independiente

Variables

VI: Método
Eanban

Definicién Definicion . . . . Escala de
el ] Dimensiones Indicadores Farmula medicién Instrumento
Eliminacidn de Items por orden WIAL
de trabajo: Se facilita el control | Beduccicn da 1° RNIOT = ———x 100%
del material de Ttems por ENIOT: Reduccién de Numero Items por Orden de Razdn
orden de trabajo | Trabajo NIAt: Numero de Items Atendidos
Para Rajadell & WIS: Numero de Items Solicitados
} - —— — =T -
gi.:rblcl}:éezb@ﬂlﬂ P me_];:ﬁ;ﬂnﬂuua. Fegulacion Ctst = = 100 % Fazin
4) Kanban ez un
sistema de control y Kanban .. Control de Stock | CtSt: Control de Stock
i propicia StLA: Stock de Item Atendido
i;ﬁﬁ:nﬁfﬁ, la  evolucion SIS Stock de Item Solicitado
e mncrementzl deP-- "o olena del Raz
= tarjetas. los procesos L NTrCa ) n
Consiste en que| . e e personal: Ventajas del Kanban | 1o ga MNCaTr = =¥ 100 %4 .
cada  procesof oo que Capacitaciones de | NCaTr- Numero Capacitaciones de Trabajadores Registros,
posterior toma o ceneralmente trabajadores NTrCa: Mumere Trabajadores Capacitados reportes
necesario del esti alineada con TTr: Total Trabajadores
anterior ¥ procesa ] — _
s6lo las piezas que 105_ _'t?lUI'ES_ del | Flexibilidad de la.mal:ua da Al Fazin
tom como Agilisime v de| ghra: El entrenamiento con el DA = =% 100 %
(] - - . - o (&) 1
resultade  tenemos Lean pﬂm@ Fﬂnhuua en la linea de Dls_ ida d': ien  de DA: Disminneion de Actividades
un flujo de produccion actiidades AAIK:- Actividades en Almacén Kanban
produccicn TAALG: Total Actividades en Almacén General
sincronizado
Organizacion y visibilidad: oV = NIE 1005 Fazin
Brevision del sistema Contral Visual d — TalP * "
KANBAN, en los puntos de uirof VISualde | ¢vI: Control Visual de todos los Items
: todos los Items

orden (posiciones) v los miveles
de orden

NIE: N* Inspecciones Ejecutadas

TolP: Total Inspecciones Programadas

Nota: Construccion propia
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Tabla 7

Operacionalizacion de la Variable Dependiente

Definicio Definicio Escala de
Variables Conc n] op i u;] Dimensiones Indicadores Formula medicién Instrumento
La productividad se La pmjiuc?mdad’ EOT — TuDTAthD%
pueden considerar los como termune esta Eficiencia. NHIL
Altados obtenido vinculada al Relacion entre el | Tiempo de TiEOT: Tiempo Entrega de
resultados obtenidos . :
rendimiento que nos resultado entrega de Orden de Trabajo st
et has_e alos recursos. | pornite mantener la | alcanzado vlos |orden de ToOTAL: Total Ordenes de o
Sl.ﬂﬂd‘? EStDS_ armonia en el Tecursos trabajo Trabajo Atendidos
cuantificados, Dicho manejo de los utilizados, (p. 20). NHL: Numero de Horas
en otras palabras. la | recursos para lograr Laboradas
VD: medicion de la resultados eficientes
Pro du::,tivi productividad resulta en toda labor, a ) Registros
en valorar de manera través del Eficacia. Formatos
dad orami Es el grado de NOTAt
adecuada los recursos | ™9 um;mentn eﬁcgz ay NOTAt = X100%
leado v continuo del flujo | cumplimiento en Numero de NOTS
emp e.a s para de actividades. que se realizan las | | : de NOTAt: Numero de Ordenes de
producir o generar ) actividades or _ s Trabajo Atendido a Tiempo
: buscando trabajo Razon
clertos resultados p ntemente | planificadas y se y NOTATt: Numero de Ordenes de
(Calidad v e alcanzan loe & _ 03 Trabajo Atendidos
a alcanzar el objetivo Tiempo
Productividad, 2 traves de 1a resultados P NOTS: Numero de Ordenes de
I‘I]i.llﬂﬂllfﬂ E;'IJIIE‘ITGZ efectividad del Plﬂ.ﬂiﬂﬂﬂ.dﬂﬁ. (P Trabajo Solicitados
ido, P.20-2014) sistema. 20).

Nota: Construccidn propia
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2.3. Poblaciéon y muestra

Segun el autor, una poblacion se precisa como un conjunto finito o infinito de
personas u objetos que presentan caracteristicas comunes. En otras palabras, es
un conjunto de todos los elementos que se estudia, acerca de los cuales se intenta
sacar conclusiones, los cuales presentan una caracteristica comun (Levin &
Rubin, 1996, p. 303).

2.3.1 Poblacion

Poblaciones Finitas: Consisten en un nimero determinado de elementos, que pueden
ser contados. Ejemplo: los trabajadores de una fabrica, nimero de estudiantes,
elementos de un lote de produccion, flujo de vehiculos en determinadas horas etc.
(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 143).

Poblaciones Infinitas: Se consideran a un nimero indeterminado de elementos, estos
no pueden ser contados. Ejemplo: los nimeros naturales, numeros fraccionarios,

decimales del Pi, etc.” (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 143).
En el presente estudio de investigacion, la poblacion estuvo constituida por érdenes de

trabajo ejecutados 30 dias (16 almacenes), durante el periodo que comprende 32

semanas.
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Tabla &

Poblacion Almacenes de las umidades de servicio

Ordenes de trabajo Poblacion N Muesira n
Almacén 1 a0 14
Almacén 2 in 14
Almacén 3 in 14
Almacén 4 in 14
Almacén 5 30 14
Almacén § 30 14
Almacén 7 in 13
Almacén B in 13
Almacén 9 in 13
Almacén 17 in 13
Almacén 11 in 13
Almacén 12 in 13
Almacén 13 in 13
Almarcén 14 30 13
Almacén 15 30 13
Almacén 15 30 13

Total 480 214

Fuente: Elaboracion propia

2.3.2 Muestra

Segun el autor, la muestra resulta ser un subgrupo de la poblacion, subconjuntos que
pertenecen a un mismo grupo llamado poblacidn el cual en su totalidad no podria ser
medido si es que fuese extenso, por esa razon se trabaja con muestras y que estas
reflejen obviamente a la poblacion a estudiar debiendo tener las mismas caracteristicas.
Hernandez, Fernandez y Baptista, (2014 p. 175).

En el presente estudio, debido a que el planteamiento de la solucion requiere analizar
una muestra bastante representativa de la poblacion, para poder proponer una solucién
estable en el tiempo, entonces se define que la muestra comprende el nidmero de
registros de drdenes de trabajo en los 16 almacenes, sobre los tiempos de retraso en

atencion durante un periodo de 32 semanas.
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

2.4.1 Técnica.

Actualmente, en el campo del estudio cientifico se utilizan diferentes métodos o
instrumentos, para poder recolectar datos o informacion, esto claro esta, de acuerdo al
tipo y método de investigacion a realizar, es por esa razon que se emplearon diferentes

técnicas para la obtencion de resultados. (Bernal, C. 2010, 192.p).

Siendo asi, las técnicas aplicadas al presente estudio las siguientes: Observacion,

Fichas de registro y encuesta.

2.4.2 Instrumentos de medicion

Se considera a un instrumento de medicion apropiado cuando este anota datos
percibidos, que simbolizan efectivamente los temas o las variables que el indagador
toma en consideracion para el estudio. (Hernandez, R. 2010, 199-200p.).

En la siguiente investigacion se tom6 como herramienta para realizar la medicion a:

registros, base de datos y recoleccion de datos.

2.4.3. Validez y confiabilidad de los instrumentos

Confiabilidad. - Para hallar el grado de confiabilidad en un estudio se aplica de manera
repetida al mismo individuo u objeto el cual debe producir resultados iguales, a esto
se le llama confiabilidad, si los resultados fuesen diferentes la confiabilidad sera
rechazada, es asi que en la presente investigacion las muestras presentaron resultados

con caracteristicas analogas.
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Validez. - La validacién se medira con objetividad, precision, veracidad y autenticidad;

2.5.

2.6

validando la informacion recolectada a través de herramientas cientificas de

confiabilidad por los expertos.

Métodos de analisis de datos

2.5.1 Estadistica Descriptiva

Analizando los datos de la muestra desde un planteamiento cuantitativo, se utilizd
grafico de barras, los que fueron resultado de la una previa toma de muestra y estudio

de datos obtenidos mediante fichas técnicas de observacion.

2.5.2 Estadistica Inferencial

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), explica que la “estadistica inferencial, se
emplea demostrar las hipotesis y valorar parametros” (p.299). Siendo asi, que en la
presente investigacion se probo las hipotesis en base a la prueba paramétrica t —
student, que analizo la variable con sus respectivas dimensiones, utilizando el SPSS
V.24 y Microsoft Excel 2013.

Aspectos éticos

Desde el proyecto de investigacion hasta finalizar dicho trabajo, el autor tiene el
compromiso de respetar la autenticidad de los resultados cumpliendo ciertas pautas
éticas que no se deben obviar, la veracidad de la informacién proporcionada por la
empresa y la identidad de las zonas que se muestran en la investigacion, cumpliendo
con valores y ética profesional. A la vez, se tuvo especial cuidado en las fuentes y

citas utilizadas.
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I11. RESULTADOS
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3.1 Situacion actual de la empresa

Generalidades

IBT HEALTH SAC, con una antiguedad de 10 afios en mercado brinda soluciones a gran
escala para proyectos de obras publicas de salud, ofreciendo un servicio integral desde el
estudio del proyecto hasta la ejecucion de la obra, tanto para construccion de hospitales
especializados como clinicas mdviles y proyectos de equipamiento en diferentes sectores de

la salud.

De la misma forma, ofrece la capacitacion constante del personal y equipamiento,
garantizando con ello una formacién completa e integral de los profesionales, realizando el
seguimiento y evaluacion respectiva al equipo profesional responsable de llevar a cabo el

proyecto en todas sus fases.

Historia

IBT HEALTH y ESSALUD, firmaron un contrato el 31 de Marzo del 2010, con una
concesién de 35 afios, la construccién, implementacion y puesta en marcha del Hospital

Guillermo Kaelin de la Fuente, que abrio6 sus puertas para atencion el 30 de abril del 2014

Uno de los servicios que ofrece es logistica que se encarga del suministro de medicamentos

y dispositivos médicos, centralizados en una drogueria.

3.1.1 Proceso de Almacenaje de Dispositivo Medico

El Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, utilizaba el método convencional de reintegrar
de los almacenes de las diversas unidades de servicio del hospital (emergencia, Centro
quirtrgico, hospitalizacion, consultas externas, etc...) correspondia a un sistema “Push” en
el que era el cliente interno —en este caso el personal asistencial (Coordinacion de
Enfermeria)— quienes estas encargados de mantener un nivel 6ptimo del producto para cubrir
lo programado, debiendo tener un control fisico exacto, adicional a eso cubrir alguna

demanda extra por una actividad no contemplada en el consumo. Segln la necesidad se
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enviaba al personal de almacén y acondicionar los pedidos y suministros de cada unidad
peticionaria, siendo las enfermeras responsables del recuento fisico y embalaje del pedido,
ellas en corto tiempo deberian efectuar el control de manera correcta en las existencias segun
los almacenes asignados. En la actualidad el Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, cuenta

con 16 almacenes especializados por servicio.

El afio 2017 el Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, comprendia 16 almacenes, para lo
cual no era oportuno el proceso de atencion para el abastecimiento de dispositivos médicos
que requiere cada unidad de servicio, porque solo se abastecia por solicitudes enviadas por
correo realizadas por cada unidad de servicio (emergencia, diagnostico por imagen,
ginecologia, nefrologia, centro obstétrico, hospitalizacion de dia, UCI, centro quirdrgico,
post quirdrgico, central de esterilizacion, pediatria y hospitalizacion médica y otros), esto

generaba inestabilidad de stock de dispositivos.

Modo de trabajo:
¢ Almacenaje con cobertura de stock 3 dias
e Conteo a groso modo de stock
e Solicitudes via correo electronico (ver anexo 2)

e Reposicion en bandejas sin aplicar FIFO y FEFO

Todas las transferencias se enviaban a 1 almacén légico (399) en el ERP, se diferenciaba las

solicitudes e imputaciones por el Centro de costo (CECO) de cada unidad de servicio.

Para solucionar estos problemas y adaptarse a los bienes con los que se cuentan en la
actualidad, se ha cambiado la administracion, implementando el Método Kanban o de doble

cajon en los almacenes de las unidades de servicio.

Para poder realizar esto fue necesario la participacion de las coordinadoras de las diferentes
unidades de servicio. Logistica les proporciono un listado de items y cantidades para una
cobertura de stock para 10 dias, basado en una estadistica de consumo por cada unidad de
servicio (CECO), para lo cual estos validaban los items y cantidades a pactar para el almacén

Kanban.
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Tabla @
Indicadores Comtractuales Antes de Aplicacion de Metodo Kanbarn

NOMEBRE DEL INDICADOR. | mar- | abr- | may- | jun- % | META

18 18 18 18 | Prom.
1 Reduccién de N° de Items por | 43% 47% | 66% | 51% | 52% | 90%

orden de frabajo

2 Control de Stock 0% 50% | 0% | 30% | 30% [ 80%
3N de Capacitaciones de| 33% 45% | 41% | 47% [42% | 90%
trabajadores

4 Disminucion de actividades 0% 0% 0% 0% | 0% 10%%
5.Control Visual de todos los| 50% 46% | 41% | 53% |[48% | 80%

ftems.

Fuente: elaboracion propia

3.2 Propuesta de Mejora

Implementacion de Método Kanban

Objetivo

Describir el proceso de atencion para el abastecimiento oportuno de dispositivos médicos
que requiere cada unidad de servicio en el hospital. También en informar de forma dinamica
y eficaz, a las diversas unidades de negocio con el area de almacén general de dispositivos

médicos y soluciones.

Alcance
Este método se aplica a todos las unidades de servicios solicitados por el Hospital en

mencion.

Documentos de Referencia
La implementacion de la metodologia Kanban se baso en el seguimiento de las seis reglas
naturales presentadas en la tabla 3, tal como es descrito por Rajadell & Sanchez (2010)

e Norma ISO 9001:2015

e Requisitos del Sistema de gestion de la calidad.
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Norma ISO 9000:2015 - Sistemas de gestion de la calidad
Fundamentos y vocabulario - RM 132

-2015/MINSA- Manual de buenas practicas de almacenamiento.

Responsables de Implementacion

El operario de almacén

El encargado del almacén

El coordinador de logistica
Quimico farmacéutico asistente
Coordinadora de unidad de servicio

Jefe de logistica

Mobiliario

Se importa médulos y bandejas con sus respectivos separadores (doble cajon).

Se adquiere anaqueles.

Cronograma de Implementacion

Agosto: Exposicidn de contenido a responsables de unidades de servicio.
Agosto y septiembre: propuesta y validacion de pactos.
Septiembre y octubre: Implementacion del método Kanban.

Octubre y noviembre: Induccién de uso del método Kanban.
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Tabla 10
Cronograma de implementacion del Metodo Kanban

Tiamnpo an semanas

Ho. Actividad o paso T REREEFRERRP 1 2 13 14 5 16 [Encarzado

1 Faze 1: Entrenar a todo 2] ICaardinadar de
perzonal en los principios logiatica
de Kanban y sus bensficios

1.1 Exposicion da ICoordinadar de
contenido a responsables de logiatica
nnidad de servicie

1.2 Exposicion a ICoordinador de
ampleados de [logistica
debilidades v
deficiancizs de Lz
ampraza

1.3 Diefinicicn, ICoordinadar de
implementacion dal metoda [logiatica
Eanbam

14 Pazpz  parz la ICaordinadar de
apliczcion del métado [logiatica
Kanbam

1 Validacion de Pactos (Conrdmadora de

femfermens de
anidad de servicio

3 Taller de Implementacion Encarzado de
dal método Kanban lalmecen

4 Faze 1. Implementar [Encarzado de
Eanban an componentas jlmecen v
con mas problemas lpeTaric

5 Faze 3. Implementar [Encarzado de
Eanban an 2l resto de jlmecen v
cormponentas lpeTaric

& Faze 4: revizion del sistermal [Enc
Eanban

T Eveluscicn el persone] sobre|
lo comprendidao en la
capacitacion

Nota: El taller de implementacion es en 12 semanas mas 4 semanas de capacitacion

Tiempo total de implementacion es de 16 semanas equivalente a 4 meses.
Este es un tiempo estimado de implementacion el cual puede tener variacion de acuerdo al
tamafo de la empresa, cambios de procesos asistenciales y estadisticas de consumo. La

implementacién de la metodologia Kanban, segun lo establecido por Ballesteros (2006), se
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realiz6 mediante la ejecucion de 4 fases necesarias para su correcta aplicacion, las cuales

son:

b)

Fase 1. Entrenamiento a todo el personal para implementar Kanban y los beneficios
de usarlo.

Fase 2: Implementar Kanban en los componentes con mayores problemas para asi
facilitar los pedidos adecuados de los dispositivos médicos y para resaltar los
problemas ocultos. El entrenamiento con el personal continla en la linea de
produccion.

Fase 3: Implantar Kanban en el resto de los componentes. Se deben tomar en cuenta
todas las opiniones de los asistenciales, ya que ellos son los que mejor conocen el
sistema. Es también importante informarles cuando se va a estar trabajando en su
area de su responsabilidad.

Fase 4: Esta es la fase para la capacitacion y la revision del sistema Kanban, los
puntos de ubicacién y los niveles de orden. Es importante tener en cuenta las

siguientes recomendaciones para el funcionamiento correcto de este sistema:

Ningun trabajo debe ser hecho fuera de secuencia.
Si se encuentra algun problema, este deber ser notificado al supervisor

inmediatamente.

El desempefio del sistema Kanban en la metodologia propuesta se evalia mediante la

custodia de los siguientes elementos:

Se siguen las seis reglas de Kanban (ver tabla 3)

Los niveles de stock estan claramente sefialados.

Una tarjeta Kanban, contiene codigo de barra en cada posicién o bandeja.
Capacitacion en Kanban a todos los niveles de las unidades de servicio.
Kanban establece las prioridades de material de la unidad de servicio.

Flujo de sistemas FIFO.

Descripcion de las fases de implementacion del método Kanban

Para el presente trabajo de investigacion se inicio el mes de agosto del 2018 y culminé en

noviembre del 2018, segln cronograma (ver tabla 10)
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a) Designacion de un nimero de almacén para cada unidad de servicio
Se designo un numero de almacén l6gico a cada unidad de servicio para el almacenaje

I6gico en el ERP, y poder realizar la trazabilidad de consumo mas eficiente.

Tabla 11
Designacién de almacenes
Almacén Kanban
302 K F CAP
303 K F Ambu
304 K CQX
305 K Cobstetrico
307 K Dia
308 K Extrahospitalaria
309 K Nefro
311 K C. Esterilizacion
312 K Uci
313 K Ginecologia
314 K Medica
315 K PedNeo
316 K DxlImagen
317 K Emergencia
323 K Cons. Externa
322 K PostQuirurgico

Fuente: Logistica de IBT HEALTH SAC

b) Calculo de Items y stock, seguin estadistica de consumo y rotacion de cada
dispositivo médico y soluciones, de cada unidad de servicio a incluir en el
sistema Kanban.

Para implemetar el método Kanban en el hospital se definié que dispositivos médicos y
soluciones y el nimero se iban a incorporar en el Kanban por cada area de servicio. Se
desarrollo asi una proposicion, para ser manejada ulteriormente con la Coordinacion de
Enfermeria, dicha propuesta se fundamentd en una relacion por cada unidad de servicio, con
el detalle del dispositivo médico y solucién, cddigo segun ERP (AX), Unidad de servicio.
Concretamente se estudiaron las adquisiciones de los diferentes dispositivos médicos y
soluciones de los 12 meses ultimos en cada unidad de servicio, consiguiendo obtener asi las
adquisiciones promedio mensual de unidades y a raiz de éste las adquisiciones diarias. Este
ultimo dato se utiliza como mencion a la hora de determinar el nimero de cada item, el cual

estara en las bandejas (cajones).
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Tabla 12
Cuadro de consumos UCI

CUADRO DE CONSUMOS UCI
2017| 2017| 2017| 2017| 2017(2018 |2018 |2018 |2018 (2018 |2018 (2018
Alr = [Sen = [Cod_Artic -|Articulo ~ |Ag( ~|Se} * [Oci ~ [No| ~ |Dic * [Ene ~ |Fel = |Mar ~ |Abr = [Ma ~ [Jur = |Jul ~ [Tota| * |Prom mes|Prom dia |Propuesta
312|uCl M10701024 |MANGA TYVEK C/ INDICADOR QUIMICO PQ 3 8 4 5| 7 2 1 2 3 4 2 2 43 4 1 10|
312|ucCl M10701022 |MANGA TYVEK C/ INDICADOR QUIMICO PQ 4| 5 1 1 12 2 4| 1 20 2 3| 2 57 5 1 10|
312|uci M10701020 |[MANGA TYVEK C/ INDICADOR QUIMICO PQ 7 6 3 6 1 4 4 7| 2 6 7 2 55! 5 1 10
312|ucCl M10701018 |[MANGA TYVEK C/ INDICADOR QUIMICO PQ 15! 4 2 3| 1] 6) 2 8 0 4 2 5 52 4 1 10|
312|ucCl M10701017 |MANGA TYVEK C/ INDICADOR QUIMICO PQ 4| 4 2 1 1 4 2 2 2 4 0 2 28 2 1 10|
312|uci M10701016 |MANGA TYVEK C/ INDICADOR QUIMICO PQ 2 0 0 1 0| 2 8| 2 0 0 1 2 18] 2 1 10
312|uCl M10701014 |(**) MANGA DE PAPEL PLASTIFICADO PARA 4 0 0 0 0 0| 0| 3 0 0 [3) 0| 7 1 1 10
312|ucCl M10701013 |MANGA DE PAPEL PLASTIFICADO PARA EST| 8| 0| 4 6 1 0 2 2 0 0 1 6 30 3| 1 10|
312|ucl M10701011 |[MANGA DE PAPEL PLASTIFICADO PARA EST| 8| 6 2 6 1 2 6| 4 2 6 5 4 52! 4 1 10
312|uCl M10701010 |(**) MANGA DE PAPEL PLASTIFICADO PARA 0| 0 0 [3) [9) 0| 0| 4 0 0 [3) [9) 4 [3) 0| [9)
312|ucl M10701009 |(**) MANGA DE PAPEL PLASTIFICADO PARA 0| 0| 0 0 0 0 0| 0 0 0 2 2| 4| 0 0| 0
312|ucl M10701007 |[MANGA DE PAPEL PLASTIFICADO PARA EST| 10 10 6 7 4 4 8| 6| 5 10 5 8| 83! 7 1 10
312|uCl M10701005 |MANGA DE PAPEL PLASTIFICADO PARA EST| 2 8 5 6 1] 7| 5 4 4 8 2 4 56 5| 1 10
312|ucl M10701002 |MANGA DE PAPEL PLASTIFICADO PARA EST| 13! 11 16| 13 7 12! 8| 7 7 11] 13 8 126 11 1 10|
312|uci M10701001 |[MANGA DE PAPEL PLASTIFICADO PARA EST| 0| 4 2 [3) [9) 3 5 4 4 4 3 3 32! 3 1 10
312|uci M10610004 |[MANDIL EMPLOMADO DE 110 X 60CM ESPH 6| 0 0 [3) [9) 0| 0| 0| 0 0 [3) [9) 6| 1 1 10
312|ucl M10609006 |MASCARILLA PARA PROTECCION RESPIRAT] 0| 0| 0 0 O 720 0| 360 0 0 0 O 1080 90 3 30,
312|ucl M10609005 |[MASCARILLA ASEPTICA 0| 0 0 o) [9) 0| 0| 50, 0 0 o) 0| 50 4 1 10
312|uci M10608006 |GUANTE MEDICO PARA SIMPLE USO N7 0| 0 0 [3) [9) 0| 0| 0| 0 O H## 0| 15000 1250 42! 420
312|ucl M10608004 |GUANTE MEDICO PARA SIMPLE USO N6 0| 0 0 0 0 0 0| 0 0 0| 5000 0 5000 417 14 140
312|uci M10607003 [CUBRE CALZADO ESTANDAR 0| 0 0 o) [9) 0| 0| 0| 100 0 o) [9) 100 8 1 10
312|uci M10607001 |GORRO PARA CIRUJANO 0| 0 0 [3) [9) 0| 0| 0| 200 0 [3) [9) 200 17, 1 10
312|ucCl M10605014 |CAMPO ESTERIL 90 X 75CM 0| 0 0 0 0 0 0| 0 0 0 60 0 60 5 1 10|
312|ucl M10605010 [CAMPO NO ESTERIL ODONTOLOGICO 0| 5000 0 o) [9) 3 0] 10497| 10000| 5000 o) 0| 30500 2542 85! 850
312|uci M10604003 [BOLSA 5X 32CM PARA RVG 0| 0 0 [3) 0| 300 0| 600 0 0 [3) [9) 900 75| 3 30|
312|ucCl M10602017 |HILO DE SEDA CON TRAMO ESPONJOSO PA| 0| 5 0 0 0 0 0| 0 0 5 0 0 10 1 1 10|
312|ucl M10602015 |CEPILLO ALAMBRE TRENZADO CON CERDAY 0| 0 0 o) o) 4 0| 0| 0 0 o) 0| 4 o) 0| o)
312|uci M10602014 |CEPILLO ALAMBRE TRENZADO CON CERDAY 0| 0 0 [3) [9) 4 0| 0| 0 0 [3) [9) 4 [3) 0| [3)
312|ucl M10602013 |CEPILLO ALAMBRE TRENZADO CERDAS DE N 0| 0 0 0 0 4 0| 0 0 0 0 0 4 0 0| 0
312|ucl M10602002 |CEPILLO DE LIMPIEZA PARA BRONCOSCOPI 0| 0 0 o) o) 0| 3 0| 0 0 o) o) 3 o) 0| o)
312|uci M10514004 |[VENDA DE ALGODON 6" X 3YD 0| 0 0 [8) [9) 0| 48 0| 0 0 [3) [9) 48 4 1 10
312|ucCl M10513003 [(**) ROLLOS PREFORMADOS DE ALGODON| 0| 0 0 0 0 16 0| 0 0 0 0 0 16 1 1 10|
312|uci M10511003 [ESPONJA DE GASA QUIRURGICA 10 X 10CM 0| 0 0 o) o) 0| 0| 0| 3000 0 o) 0| 3000 250 9 90
312|uci M10508002 |[PROTECTOR CUTANEO CON APLICADOREN| 0| 25! 0 [3) [9) 0| 0| 0| 0 25 [3) [8) 50 4 1 10
312|ucCl M10507010 |ESPONJA HEMOSTATICA DE COLAGENO 1 X| 0| 0 0 0 O 200 0| 100, 0 0 0 0 300} 25 1 10|
312|uCl M10507001 |ESPONJA DE CELULOSA OXIDADA MEDIDAS 0| 0 0 24 0 0 0| 0 0 0 0 0 24 2 1 10|
312|uci M10408017 [SONDA NASOGASTRICA N12 0| 0 0 [3) [8) 0| 0| 0| 0 0 0| 100 100 8 1 10
312|ucCl M10405010 |SONDA DE ASPIRACION ENDOTRAQUEAL N| 0| 0 0 0 0 0, 0| 0 0 0 0 600 600 50, 2 20,
312|ucCl M10321005 |INTRODUCTOR DE ENDOPROTESIS 10FR 0 0 1 0 0 0 0| 0 0 0 0 0 1 0 0| 0
312|uci M10321004 |GUIA HIDRAFILICA REUSABLE RECTA FLEXIB] 0| 0 0 [3) [9) 1 0| 0| 0 0 [3) [9) 1 [3) 0| [3)
312|ucCl M10321003 |GUIA HIDRAFILICA RECTA FLEXIBLE DE 5CM 8| 2 3 0 0 0| 0| 4 2 2 11 3 35 3 1 10|
312|ucCl M10317028 |KIT DE CATETER RADIAL ARTERIAL 20G X 80l 0| 0| 3 0 0 0 0| 0 0 0 0 0 3 0 0| 0
312|uci M10312006 |CATETER BALON DE TRIPLE LUMEN EXTRAC| 10| 0 12 [3) [9) 2 3 1 4 0 5 2] 39! 3 1 10
312|ucCl M10309004 |AGUJA DE ACUPUNTURA 0.30 X 50MM 0| 0| 600 0 0 0 0| 0 0 0 0 0 600 50, 2 20,
312|ucCl M10308013 |AGUJAS DE EXTRACION ALVACIO 21G X 1" 200 O] 100{ 100| 100 O 500 0 0 0 0 O 1000 83 3 30,
312|uci M10308005 |AGUJA HIPODERMICA 21G X 11/2" 0| 0 0 o) 0| 5000{ 6000| 3000 0 0 [3) 0| 14000 1167 39! 390
312|ucCl M10306001 |AGUJA PARA FISTULA ARTERIAL CON FENEY 0| 0 0 [3) [Y) 0| 0| 0| 1000 0 [8) 0| 1000 83 3 30|
312|ucCl M10201035 |CLIP DE POLIMERO PARA CIRUGIA LAPARO: 0| 0| 0 0 0 2 0| 0 1 0 1 0 4| 0 0| 0
312|uci M10201034 |CLIP DE POLIMERO PARA CIRUGIA LAPARO: 0| 0 0 [3) 0| 3 0| 1 2 0 [3) [9) 6| 1 1 10
312|uCl M10201033 |CLIP DE POLIMERO PARA CIRUGIA LAPARO: 2 0 0 0 0 3 2 4 7 0 2 0 20 2 1 10|
312|ucCl M10107017 |SUTURA DE NYLON MONOFILAMENTO N4/ 0| 0| 0 0 0 0 0| 36 0 0 0 0 36 3| 1 10|
312|uci M10104008 [SUTURA MENISCAL 4 IMPLANTES + CUCHILY 0| 0 0 o) [9) 0| 0| 0| 1 0 1 [9) 2 [3) 0| o)
312|uCl FF2701002 |PEROXIDO DE BENZOILO 5%-CLINDAMICIN 0 120 0 [3) [Y) 50| 80, 125 125| 120| 120 105 845! 70| 3 30|
312|ucl FF2401007 |ALCOHOL EN GEL CON EMOLIENTES CON D 7 0| 50 0 0 0 0| 0 0 0 50 0 107 9 1 10|
312|ucl FF2401005 |ALCOHOL YODADO X 250ML 36 16 6 26 4 24 41! 14| 14 16 22| 32 251 21 1 10
312|uci FF2401003 [ALCOHOL ETILICO 70% X 250ML 950( 1360| 808| 932 208| 968| 916 1042 754| 1360| 910 752| 10960 913 31 310
312|ucl FF2203028 |CLORURO DE SODIO 0.9% DE 500CC - BOLSA 40 40 40 0 40 80 0| 40 40 40 50 10, 420 35, 2 20,
312|uci FF2203026 [SOLUCION POLIELECTROLITICA 1 LINYECTA| 120 136| 108| 168 72| 120 132 180 156| 136| 108 72 1508 126 5 50|
312|uci FF2203016 |SUERO (SODIO CLORURO) 0.9% 250 ML INY{ 3358| 2996 3446| 2894| 1404| 2780| 2780 2940( 2680| 2996| 3384| 3868| 35526 2961 99! 990
312|ucl FF2203015 [SUERO (SODIO CLORURO) 0.9% 500 ML INY§ 960 912| 1080| 936 360| 1164| 840 948| 636| 912 1176| 888| 10812 901 31 310
312|uci FF2203014 |SUERO (SODIO CLORURO) 0.9% 1 L INYECTA 9516| 9798| 9384| 9864| 4200 ####| 8384 10697| 9637| 9798| 8538| 9168|110513 9209 307 3070
312|uCl FF2203013 [SUERO (SODIO CLORURO) 0.9% 100 ML INY] it | #itt | #HHE | i | 7380 #HHE | #itHH | 15170( 15506 #HHE | #iHH | #itH# 184113 15343 512 5120
312|ucCl FF2203011 |GLUCOSA (DEXTROSA) 5% 100 MLINYECTA] 600/ 650| 600| 650( 200| 500| 450( 450( 750/ 650| 550 500| 6550 546 19! 190
312|uci FF2203007 |GLUCOSA (DEXTROSA) 5% 250 ML INYECTA 80| 100 80| 40 [8) 80 99! 80 100{ 100 90 60| 909! 76| 3 30|
312|uci FF2203006 |GLUCOSA (DEXTROSA) 5% 500 ML INYECTA 72| 2484 0 72| [9) 12 0| 48 0| 2484 48 48[ 5268 439 15 150
312|ucl FF2203004 [GLUCOSA (DEXTROSA) 10% 1 L INYECTABLE] 84 48 96 96 72 61 84 43 24 48 84 96 836 70, 3 30,
312|ucl FF2203003 |GLUCOSA (DEXTROSA) 5% 1 L INYECTABLE 744| 900| 744| 744| 276| 852 720 780| 672 900| 638| 617 8587 716 24 240
312|uci FF2202016 [SOLUCION CONCENTRADA ACIDA CON DEX 1789 2136| 1860| 1956 804| 2103| 1544 1928 2393| 2136| 1665| 1754| 22068 1839 62! 620
312|ucCl FF2202015 |BICARBONATO SODICO PARA HEMODIALIS| 1860( 2154| 1980| 2230 650| 2000| 2000 1800| 2200| 2154( 1750| 1950| 22728 1894 64 640
312|ucl FF2202014 [SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL 4.25 30, 4 0 2 [9) 8| 1 50, 0 4 o) 16 115 10 1 10
312|uci FF2202013 [SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL 2.5 44 17 0 96| 112 134 102 133 68! 17 56 20| 799 67| 3 30|
312|ucCl FF2202012 |SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL1.59 116 112 38 46 24 69 25 72 24| 112 48 48 734 61 3 30,
312|ucl FF2202011 |SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL (CO| 24 8 10 o) o) 16 18] 0| 33! 8 8 14 139 12 1 10
312|uci FF2202010 [SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL (CO| 168| 110 210 72| 70| 258 36| 152 70| 110{ 100| 130[ 1486 124 5 50|
312|uCl FF2202009 |[SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL (CO 35 72| 160 4 8| 215 34 88 43 72 20 48 799 67, 3 30,
312|uCl FF2202008 |SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL (AU 0| 0 3 2 0 13! 6) 6 13! 0 0 3 46 4 1 10|
312|uci FF2202007 |SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL (AU 0| 6 0 [3) [8) 0| 0| 0| 2 6 3 [9) 17 1 1 10
312|ucCl FF2202006 [SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL (AU] 16 14 0 46 0 O 166 17, 38 14/ 0 0 311 26 1 10|
312|ucCl FF2202005 |SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL (AU 27 20 27, 30 14| 6) 21 16 20 20 6 20, 227 19| 1 10|
312|uci FF2202004 |SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL (AU 18] 0 8 13 6| 19 12 0| 0 0 0 [9) 76| 6 1 10
312|ucCl FF2202003 [SOLUCION PARA DIALISIS PERITONEAL (AU] 37 0 0 0 0 12! 11! 20, 20 0 0 0 100 8 1 10|
312|ucCl FF2201005 [GLICINA 1,5% X3 LT 108 111| 120 144 60 115 71 102 51| 111 66 84| 1143 95 4| 40
312|uci FF2201004 |AGUA DESTILADA 1L FRASCO 2100| 2448| 1896| 2208| 936| 2460| 2054| 2149| 1861| 2448| 2250| 1968| 24778 2065 69! 690

Fuente: Logistica de IBT HEALTH SAC
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El pacto establecido debera mantener un stock de cobertura para 10 dias.
Se establece el stock a solicitud de la licenciada responsable de la unidad de servicio.

c) Estudio de las instalaciones de los almacenes
Al momento de implementar el Kanban se decidié sobre la localizacion y la dimension
asignada, la cual tuvo que llegar a un consenso entre el personal acargo del area de logistica

y organizacion de enfermeria por cada unidad de servicio.

Se considerd un espacio adecuado en cada unidad de servicio, la cual anteriormente se usaba
como depdsito. Se considerd las dimensiones para dispositivos médicos de menor tamafio y
para los de volumen, y que su distribucion permita el trabajo del. La ubicacion asignada a
cada dispositivo médico y solucion avalan su adecuada preservacion, en lo que respecta a:

temperatura, luz y humedad.

d) Estudio del mobiliario y material de acondicionamiento necesario
Asi también, para la correcta ejecucion de este sistema, es necesario que los moblajes y
materiales sean adecuados. Para lo cual también se hizo un previo analisis y un consenso

con almacén debido al requisito palpable de la adquisicién de moblaje nuevo.

Se importé modulos con bandejas y sus respectivos separadores, para dividir en dos cajones
cada Item y se adquiri6 nuevos anaqueles con soportes adicionales para dispositivos médicos
y soluciones, para los de mayor volumen en pacto y tamafio, adecuados segin tamafio de

cada unidad de servicio.

Dicho material, su composicion es de plastico duro, por su utilizacion facil, por ser inocuo

y también es ahorrador y durable.
e) Disefio del sistema Kanban adaptado a cada unidad de servicio
Cuando los resultados de las investigaciones se analizaron, los trabajadores de logistica

procedieron con la aplicacion del método Kanban en las distintas unidades de servicio.

Previamente a los items validados, se procedi6 a clasificar por familia (clasificacion de

protocolo) para asi colocarlos de una manera ordenada segun la utilidad, se tuvo en cuenta
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las preferencias segun la rotacion. El objetivo fue que el personal asistencial tenga mayor

facilidad para realizar sus labores de manera optima.

Segun el tipo de dispositivo médico, se eligieron las bandejas mas apropiadas.
Luego de ordenarlos se procede a tomar las ubicaciones para asi imprimir las etiquetas de

identificacion.

Para localizar los items se coloco un gancho a cada uno de ellos con 1 o 2 tarjetas de
informacion; de esa modo se fue observando que los espacios se van siendo utilizados como

se muestra en la ilustracion 15.

FOTOS DE ALMACENES ANTES DE APLICACION DEL METODO KANBAN

llustracion 1; Nefrologia, Cajas llustracion 2; UCI, Cajas cerradas

apiladas en pallet colocadas en anaqueles
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llustracion 3; Emergencia, Dispositivos médicos colocados en desorden

etk hod ALY

llustracién 4; Hospitalizacion pediatrica, Anagueles vacios y espacios no aprovechados
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llustracion 5; Consulta Externa, dispositivos en cajas cerradas en anaqueles y pallets, sin

identificacion.

llustracion 6; Centro quirdrgico, diversos llustracion 7; Hospitalizacion medica
dispositivos en bings mezclados, sin dispositivos colocados en bings, ocupando
identificacion. mas espacio por lo cual no permite

almacenar mas Items.
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FOTOS DE ALMACENES IMPLEMENTADOS CON EL METODO KANBAN

lustracion 8; Nefrologia, colocacion de mddulos y

anaqueles.

HHIET™
Edud p

llustracion 9; Emergencia y UCI, mddulos con bandejas y ganchos de identificacion
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llustracion 10; Hospitalizacidn pediatrica y médica, médulos con bandejas y ganchos de

identificacion

llustracion 11; Centro quirdrgico,
maodulos con bandejas y ganchos de

identificacion
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llustracion 12; consulta externa, modulos con

bandejas y ganchos de identificacion

NOD 15753 2
e e

ACATIN DTS,
llustracion 13; La

distribucién de doble

cajon de cada Item

En esta bandeja se han colocado separadores de acuerdo al tamafio del cajén que se debe

tener para cada item.
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Cada item tiene un gancho con 3 etiquetas, ve ilustracion 16

lustracion 14;
visualizacion de
los ganchos de
identificacion de

cada item
colocado en cada

posicion

[lustracion 15; Gancho de identificacion

Cada Item tiene un gancho el cual tiene pegada una
etiqueta blanca ocupando una posicién con lo que
se identifica, la cual detalla el codigo, descripcion
del dispositivo médico o solucién, la cantidad
pactada, el nombre de la unidad de servicio, la
ubicacidn, si es de doble cajén o cajon Gnico y un

cddigo de barra para la lectura.
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llustracion 16; Tarjeta colocada en el gancho
Las tarjetas dejadas en el gancho actian como una
orden de trabajo, puede ser de color rojo, verde o

celeste.

Donde la verde y roja representan cada cajon con un 50% de la cantidad del pacto, la celeste

es el 100 % de la cantidad pactada

f) Capacitacion de Personal
Las capacitaciones van dirigidas a la coordinadora de cada unidad de servicio y a todo el
personal asistencial que esté involucrado en el uso del almacén Kanban.
Para la implementacion del método Kanban fue importante entregar, al personal asistencial
del hospital, la informacién necesaria y relevante para su comprension y asi avalar su
funcionamiento 6ptimo, asi como el compromiso de cumplimiento de las mismas, las cuales

detallo:

e Manual sobre el Kanban, que cuenta con la informacion relevante sobre el método
cada vez que se solicite. En él se indica el uso correcto de las tarjetas, la lectura y
reposicion

e Elaboraciéon de diapositivas en Power Point para una explicacion en una sala de
capacitacion apoyada con un proyector (teoria).

e Explicacion de la implementacién del método Kanban In situ (practica), esta
capacitacion es mas provechosa ya que permite realizar practicas y ayuda a visualizar

las ventajas y posibles fallas, esto permite asegurar de que los trabajadores han
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comprendido y se puedan aclarar las preguntas que podrian surgir en el dia a dia
sobre el uso adecuado de las tarjetas.

Se deja en cada almacén implementado un afiche informativo a colores, el cual

detalla el uso de las tarjetas.

Tabla 13

Cronograma de capacitaciones

Personal x Personal

. ) Horario
Servicio  Capacitado
. 08:30
K Uci 65 27 Comedor 19-oct
312 a.m.
08:00
K PedNeo 67 32 Comedor 23-oct
315 a.m.
i . 08:00
K PoastQuirurgico 36 17 Comedor 24-oct
322 a.m.
. 08:00
K Dia 13 6 Comedor 25-oct
307 a.m.
08:00
K COX 50 25 Comedor 26-oct
304 a.m.
. 08:00
K Medica 55 20 Comedor 29-oct
314 a.m.
01:40
K Cexterna 17 Insitu 30-oct
323 p.ni.
-------------- 40
. 02:00
K Cexterna 7 Insitu 02-nov
323 p.ni.
) 08:00
K Emergencia 118 35 Comedor 05-nov
317 a.m.
. . 08:00
K Ginecologia a2 24 Comedor O7-nov
313 a.m.
L . 08:30
K Esterilizacian 38 12 Insitu 09-nov
311 a.m.
08:30
K Mefra 30 12 Insitu 12-nov
309 a.m.
K . 08:30
&0 8 Insitu 13-nov
308 | Extrahospitalaria a.m.
08:30
K Cobstetrico 36 13 Comedor 14-nov
305 a.m.
. . 08:30
K Cabstetrico 18 3 Insitu 15-nov
305 a.m.
. 10:30
K FarmAmb 26 6 Insitu 16-nov
303 a.m.

Fuente: Elaboracion propia
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< BUZON DE TARJETAS KANBAN

—= ATENCION .=

e T

Doble cajén | | Cajén Unico |
® i H'; ®
H ; -t .'"'m, .
\y N | ~
Quien coja la ulfima Al coger la ultima unidad del Quedando pocas
unidad del primer cajén, STOCK. la persona que lo haga unidades (1.2,3 ) la
debe refirar la tarjeta debe infroducir la tarjeta roja persona que lo haga debe
verde y la depositara en en el buzén. Quedando visible infroducir la tarjeta celeste
el buzén. la efiqueta blanca en el buzén. Quedando
jPedido Urgente! visible la etiqueta blanca
,- SN
—_— S fae® S,

j 5l no se Infreduce ninguna tarjeta, no se genera pedido de reposiclon !

Figura 3. Afiche de instruccion — Uso de tarjetas
Fuente: Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente

g) Reposicion de Dispositivos médicos y soluciones
Al realizar la entrega de un almacén Kanban se incluye un buzén instalado en un lugar
accesible el cual sirve para depositar las tarjetas retiradas de los items que son utilizados
parcial o totalmente de acuerdo a su necesidad.
Todas las mafanas desde las 07:00 am hasta las 8:30 am, un operario de logistica, hace el
recorrido por todos los almacenes Kanban iniciando desde el sexto piso hacia el primer piso,
este recorrido consiste en retirar las tarjetas del buzén, verificar si en realidad cada tarjeta
tiene la necesidad fisica si hay necesidad las tarjetas son escaneadas con un PDA (dispositivo
de lectura), enviando una tabla de solicitud que nos llega via correo electrénico el cual
procesamos en el ERP, originado una orden de trabajo o diario de transferencia.
Luego las tarjetas son enligadas y colocadas nuevamente en el buzon para no ser mezcladas
con las nuevas tarjetas dejadas.
La orden de trabajo es procesada en la drogueria de la empresa, la totalidad de 6rdenes de
trabajo son atendidas en 24 horas, por lo que se reponen los dispositivos médicos al dia

siguiente.
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Al ingresar los dispositivos médicos al almacén general del hospital; se procede a realizar la
reposicion priorizando las unidades de servicio criticos (UCI, Emergencia, Centro quirdrgico
y Nefrologia), se realiza la rotacion aplicando el sistema FIFO, el stock del segundo cajon
pasa al primer cajén y el nuevo stock es colocado en el segundo cajon, luego se retira del
buzon las tarjetas enligadas para ser ubicadas en sus respectivos ganchos y asi se da por
concluido la atencién de esa orden de trabajo.

Descripcion del Procedimiento Post implementacion.

1. Se establece como responsable de las instalaciones del Kanban y material entregado
al representante de la unidad de servicio, por ser una dependencia del hospital.

2. Corresponde a la gestion de enfermeria de cada unidad de servicio, realizar el control
de limpieza, ventilacion, fumigacién y temperatura de las instalaciones.

3. Corresponde a enfermeria de cada unidad de servicio, dar el uso exclusivo de las
instalaciones para los dispositivos pactados del Kanban, no corresponde el
almacenamiento a otro tipo de materiales.

4. Es responsabilidad del quimico farmacéutico de la drogueria garantizar que los
envios del material médico a los Kanban estén controlados con respecto a
vencimiento, conservacion y presentacion.

5. Es responsabilidad de logistica realizar el abastecimiento a los almacenes Kanban
con las condiciones Optimas en calidad y cantidad respaldados por las guias de
remision, asegurando la debida rotacion de los productos.

6. EIl personal asignado de logistica tendra el acceso a los servicios instalados para
realizar la toma de lectura informacion para reposicion del stock de lunes a viernes a
las 7:00 am a 8:30 am.

7. El personal asignado procesara la informacion y enviara a la drogueria los pedidos
solicitados en un plazo no mayor de 2 horas.

8. EI personal asignado de logistica son los responsables de la reposicion y rotacion
adecuada del material médico y soluciones en los anaqueles y bandejas (cajones),
desplazando hacia adelante el material antiguo y reponiendo el material nuevo en el
segundo cajon o de izquierda a derecha de ser un anaquel. (Ver Manual), finaliza con
la reubicacion de la tarjeta en su ubicacion.

9. Una vez culminado el proceso de reposicion el personal asignado se acercara a

entregar el original de la guia respectiva el cual sera firmado como acto de
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conformidad por la unidad de servicio. Asimismo, la copia de la guia de remision
serd archivada.

10. El personal asignado de logistica realizara la distribucion de dispositivos médicos y
soluciones de acuerdo a la prioridad indicada.

11. Los Quimicos farmacéuticos de las farmacias del hospital, revisaran de forma
periodica, segun un cronograma preestablecido, los stocks de los almacenes de
Kanban y levantara un acta de la situacion de los almacenes: condiciones
ambientales, limpieza, FV y Lotes vencidos.

12. Las unidades de servicio y Servicios Generales (SSGG); Acondiciona los almacenes
de Kanban segin normativa BPA y estandares MMU en cuanto T° ambiental,
Asimismo supervisara la limpieza de las instalaciones como en cualquier otra
dependencia del hospital.

13. De la organizacion: cada material presenta una ubicacion, codigo y cantidad pactada
la cual se detalla en la etiqueta, las Tarjetas Kanban actGan como una orden de trabajo
(Solicitud de Pedido).

14. Tomar en cuenta que el retiro de la tarjeta antes de lo sefialado ocasiona un sobre

stock.

Documentos anexos (ver anexos)
-Organigrama

- Procedimiento abastecimiento kanban

Resumiendo las ventajas de aplicar el método Kanban:

1) Disminucion de los gatos generales del hospital.

2) Establecer los recursos y la administracion 6ptima del inventario.

3) Disminuir el desperdicio: al rotar el dispositivo medico se evita la caducidad del stock
que este en el segundo cajon.

4) Servicio 6ptimo, eficaz y rapido para los usuarios.

5) Disponer de todos los items con los Stock pctados todos los dias, no se tiene quiebre de
stock.

6) Disminuir los requerimientos de espacio para el stock en los almacenes.

7) Disminuir el periodo de espera a las unidades de servicio ya que no hacen conteos para la

solicitud de reposicion.
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Por consiguiente, observando el progreso que el método implica y ya que los 16 almacenes

que tiene el hospital, poseen en gran nimero las mismas particulariddaes de demanda en las

diferentes unidades de servicio. Se debera seguir los procesos desarrollados anteriormente.

(Ver anexo 3)

Tabla 14

Indicadores Contractuales Después de Aplicacion de Mgtodo Kanbarn
NOMBRE DEL INDICADOR | Ago- | Set- | Oct- | Nov- | % META

18 18 18 18 Prom

1 Reduccién de N° de Items por | 83% |91% | 67% |100% |85% |=90%
orden de trabajo
2 Control de Stock 08% | B3% | 94% | 88% 90% | =00%
3N° de Capacitaciones de |98% | 98% | 98% | 100% | 99% | =90%
trabajadores
4 Disminucion de actividades 05% | 98% | 93% | 100% |97% | <100%
5.Control Visual de todos los | 85% | 83% | 81% | 86% 90% | =953%

ftems

Fuente: Elaboracion propia

3.3 Andlisis estadistico descriptivo e Inferencial

3.3.1 Analisis de los resultados estadisticos de la variable Dependiente: Productividad

Para poder llevar a cabo el estudio y analisis de los resultados que se han llegado a

obtener, como manera inicial se analizé y se establecio el tipo de prueba estadistica

gue se empled para la contratacion de las hipétesis.

Por el tipo de la investigacion, se establecid que la prueba, que se va a desarrollar seré la de

T de student (en muestras vinculadas).
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Tabla 15.

Comparacion de resultados de ln variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
COMPARACION
DIMENSIONES INDICADOE FORMULA
ANTES |DESPUES
ToOTAt
TiEQOT = K1000
MIET
Tiempo da TiEOT: Tismpo Entresa de Orden de
EFICIENCIA entrega de orden | Trabajo 20 92
de trabajo TaOTAt: Total Ordenes de Trabajo
Atendidos
MHL: Mimmera de Horas Laboradas
NOTAL
MOTAD = K 1009
nATE
Tumero da WOTAL: Numere de Ordenes de
ordenes da Trabajo Atendido a Tiempo -
EFICACIA trabajo atendides | MOTATE Mumero de Ordanes de 87 =3
2 Tiempo Trabajo Atendidos
MOTS: Numero de Ordenes de Trabajo
Sohcitados

Fuents. Elaboracion propia

En la Tabla 15 z2 muestran los resultados promedios, porcentuales de las dos dimensiones
de la variable dependiente para la contratacion de la hipotesis general| se realizo mediante
la prueba de T-student, para muestras relacionadas.
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3.3.2. Contrastacion de la Hipdtesis General
Variable dependiente: “PRODUCTIVIDAD”

Tabla 16.

Estadistica descriptiva Fariable Dependiente:
PRODUCTIVIDAD Esztadiztico

PRODUCTIVIDAD _ANTES Dledia 68,17
D50 de intervalo de confianza | Limite infarior 83,50
para la madia Limite superior F4:'-‘4
Dlediz recortada al 5% 69,24
hledizna 0,50
WVarianza 77,061
Desviacidn estamdar 8,778
D imima 52
Maximo a3
Fanza 33

PRODUCTIVIDAD DEZPUES | hledia 83,83
0350 de intervalo de confianza | Limite inferior 7876
para la madia Limite suparior 92;91
Diedia racortada al 5% 85,98
hlediana 87,00
Warianza 123,870
Desviacion estandar 11,134
hinimao 54
haximo 105
Fanga 41

Fuante. Elaboracion propia

Interpretacion: Latabla 16 via figura 4 muesira quela productividad, antes delaaplicacion
del metode Kanban, la media esde 69,17 % ydespueses de 85,83 %%, con una diferencia de
medias de 16.67 % enlamejora de la Productividad en los almacenes del Hospital Guillemmo
Kaelin de 1a Fuente, 2013.

Prueba de normalidad variable dependiente
Criterio para determinar la normalidad:
P-valor=>a 0,05 aceptar Ho, los datos provienen de una distribucién normal

P-valor< a 0,05 aceptar H1, los datos NO provienen de una distribucién normal
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PRODUCTIVIDAD_ANTES PRODUCTIVIDAD_DESPUES
Figura 4. Comparativo de la vanable dependiente Productividad
Tabla 17.
Prueba de normalidad de la variable dependiente
Shapiro-Wilk
Estadistico zl Sig.
PRODUCTIVIDAD_ANTES 057 P a3
PRODUCTIVIDAD_DESPUES | ess| 18| 334

Fusnts Elaboracion propia, con SPES 213

Interpretacion: Se realizo la prueba de Normalidad para determinar si los datos provienen
de una distribucion normal en el cual se aplica la prueba de Shapiro-Wilk, para igualar las

varianzas porque el namero de muestras es < a 30.
Conclusién: Los datos provienen de una distribucion normal
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Grifico 0-0 normal d& FRODUCTIVIDAD _ANTES

Waler abisrvade

Figura 5. Normalidad (antes)

Marmal ssperada

Grafice Q-0 narmal de PRODUCTIVIDAD_DESPUES

Walar abiarvade

Figura 6. Normalidad (despues)

En las figuras 5 y 6 diagramas de dispersion del antes y después de la mejora de la

productividad nos muestran que los datos provienen de una distribucién normal.

Para calcular la comparacion de la variable “Productividad en los Almacenes” y evaluar

la hipotesis general, se emplea la prueba “’T de Student’” de muestras relacionadas con el

SPSS 23.0.

Estadisticas de muestras emparejadas

Tabla 18.
Estadistica de muestras relacionadas:
Desvizcion Media da arror
PRODUCTIVIDAD Media N estindar estindar
Par1 | PRODUCTIVIDAD_ANTES 65,17 16 8,778 2,534
PRODUCTIVIDAD _DESPUE
. 85,83 16 11,134 3,214

Fuants: Elaboracion propia
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Conclusion: El resultado obtenido (Sig. Bilateral, vease tabla 17) p=0.000 < 0.05 por la

tanto se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna

Se concluye que la aplicacion del método Kanban mejora la productividad en almacenes del

en mencion.

3.3.3 Contrastacion de las Hipdtesis Especificas

Tabla 19.
Sienificancia de la prueba de Hipotesis General

PRUEBA DE MUESTREAS ENMPAREJADAS
Diferancias emparsjadas
03% de imtervalo de .
Z1E
. . Madiz da confianza da [a
FERODUCTIVIDAD T f
fedia Desviacio arror diferencia (bilatara
B estandar ) Ly
patandar
Inferior Buperior t o]
PEODUCTIVIDAD,
Antes
Parl 16,667 1,425 700 18,207 15126 | 23212 | 15 | 000
PEODUCTIVIDALDY
Despuas

Fusnts: Elaboracion propia

Se procedera estudiar, analizar y evaluar a cada una de las dimensiones y sus

respectivos indicadores.
3.3.3.1 Dimension 1: EFICIENCIA

Indicador 1: Tiempos Ordenes de Produccion
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Tabla 20.

Comparacion de resultados de la DI EFICIENCIA

ANTES DE LA MEJORA DE EFICIENCIA (PRE TEST)

. . SEMANAS PROM
DIMENSION| INDICADOR| FORMULA - %
1|23 4 |56 [7]38
TiEOT
ToOTAE _ 70 |98 77| 93 |93 | 97 | 77|83
: = wmp o 100%
Tiempode | FEAT. Tiompo SERIANAS
EFICIENCI | enfrega de | Entrega de Orden e
de Trabajo 13 80
A orden de ToOTAL Total o |10 11| 12 [13| 14 16
trabajo Ordenes de |
Trabajo Atendidos
H”Dm‘m;fﬁi;‘;;: 70 |78 80| 81 |82 91 |80 |80
DESPUES DE LA MEJORA DE EFICIENCIA (POST TEST)
. i SEMANAS Pff“
DIMENSION| INDICADOR| FORMULA -
1|23 4 |5|6]|7]|8
NOTAt
 NOTAt || 81 (86|89 | 92 |94 92 |93 |92
woTs CL00%
NOTAL: Numero
N 1 de Ordenes de SEMANAS
m‘f;f;: d: Trabzjo Atendide | 9 |10 |11 12 [13 | 14 [ 15 [15
EFICIENCI trahai a Tiempo @
A ta ?& NOTATt: Numero
%?’n 252 | de Ordenes de
Smpe Trabajo Atendidos
NOTS: Numero
de Ordenes de
Trabajo .
Solicitados 91 |90 (92| 93|94 | 100 &4 |90

Fuante: Elaboracion propia
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Tabla 21.

Estadistica descriptiva de la DI EFICIENCIA

EFICIENCIA AWTES Bledia 7967
03% de intervalo da confianza para 1z | Limite inferior 76,53
mediz Limita suparior 82,81
Bledia recortada al 5% 79,57
Bledizna 20,00
Varianza 14,424
Desviacidn extandar 4047
himimao 0
hlaxima o1
Fanzo 1
EFICIENCIA _DESPUES Bledia 0167
035% de intervalo de confiansa para 1z | Limite infarior 83,00
mediz Limits supariar 9524
Iledia recortada al 5% 01,52
Bledizna 0200
Varianza 31,607
Desviacian estandar 3,630
himimo g1
hlaxima 105
Eangza 24
Fuente. Elaboracion propia
-
¢ -y
o
o
3
q —
v
g T 7% 80 o = I3 g 8 90 190 110

EFICIENCIA_ANTES

EFICIENCIA_DESPUES

Figura 7. Comparativo de la dimension Eficiencia

Interpretacion: Latabla 21y figura 7 muestra que, anterior a la aplicacion Kanban, la media

de la eficiencia de 79,67 % y después es de 91,67 %, con una diferencia de medias de 12

% en la mejora de la eficiencia en los almacenes del hospital en mencién.

Prueba de normalidad de la Dimensién 1: Eficiencia

Criterio para determinar la normalidad:
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Normal esperado

P-valor=>a 0,05 aceptar Ho, los datos provienen de una distribucion normal
P-valor< a 0,05 aceptar H1, los datos NO provienen de una distribucion normal

Tabla 22. Prueba de normalidad de la D1: EFICIENCIA

Shapiro-Wilk

Estadistica il Sig.
EFICIENCIA ANWTES 913 14 ,230
EFICIENCIA_DESPUES 282 13 L1214

Fuante: Elaboracion propia
Interpretacion:

Al realizar la prueba de normalidad para determinar si los datos provienen de una
distribucion normal se encontrd que si se aplica la prueba de Shapiro-Wilk, para igualar las

varianzas porque el nimero de muestras es < a 30.

Conclusion: Los datos provienen de una distribucion normal

Grafico Q-Q normal de EFICIENCIA_ANTES

Grafico Q-Q normal de EFICIENCIA_DESPUES

Normal esperado
=
1

T T
[ 70 75 80 83 90 95 80 a0 100 10

Valor observado Valor observade

Figura 8. Normalidad Ind. 1 (antes) Figura 9. Normalidad Ind. 1 (despues)
En las figuras 8 y 9, diagramas de dispersion del antes y después de la aplicacion del Método

Kanban, los Tiempos de Entrega de Ordenes de Trabajo, nos muestran que los datos

provienen de una distribucién normal.
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Para calcular la comparacion de la variable “Productividad en

los almacenes” y su

dimension Eficiencia e indicador: Tiempos de entrega de 6rdenes de trabajo se emplea la

prueba “’T de Student’” de muestras relacionadas con el SPSS 24.0.

Estadisticas de muestras emparejadas

Tabla 23.
Estadistica de muestras relacionadas: D1 EFICIENCIA
Desviacion MWedia de errar
Ilediz M gatEmdar astandar
Par] | EFICIENCIA_ANTES 7867 15 4,942 1427
EFICIENCIA_DESPUES 01,67 15 5,630 1,625

Fuants: Elzboracién propia

Tabla 24.

Significancia de la prueba - DI: EFTCIENCIA

PRUEBA DE MUESTRAS EMPAREJADAS

Diferencias emparejadas
) 03% de intervalo de

D1: EFICIENCIA Madia Diesvizcion Madia de snza dela t gl Sie.
® arrar diferencia {bilater

agtandar | Inferior | Superior aly

Par EFICIEMCIA
. 12,000 138 S213 12 449 11,331 54,285 13 ,aaa
1 antas v despues

Fuanta: Elzboracion propia

Conclusién: El resultado alcanzado (Sig. Bilateral, véase tabla 23) P=0.00< 0.05 por la tanto

se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipétesis alterna.

Se concluye que, la mejora en los tiempos de la entrega de materiales aumenta la eficiencia

en el area de almacenes del Hospital mencionado.

3.3.3.2 Dimensiéon 2: EFICACIA

Indicador 2: Numero de 6rdenes de trabajo atendidos a Tiempo
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Tabla 25.

Comparacion de resultados de la D2 Eficacia

ANTES DE LA MEJOEA DE EFICACIA (PEE TEST)

DIMENSION

INDICADOR

FORMULA

SEMANAS

PRO
M. %%

4 | 3

EFICACIA

MNumero de
crdenes de
trabajo
atendidos a
Tiempo

NOTAL
| NOTAt

81

a2

89

= o7 KX100%G

NOTAL
Numero de

10

14

(=

Ordenss de
Trabajo
Atendido a
Tiempo
MNOTATL:
MNumero de
Ordense de
Trabajo
Atendidos
NOTS: Numero
de Ordenes de
Trabajo

Solicitados

17

24

83

p1 | 92

83

33

o G

DESPUES DE LA MEJORA DE EFICACIA (POST TEST)

DIMENSION

INDICADOR

SEMANAS

FEOD
AL %%

FORMULA

4 5

EFICACIA

MNumero de
crdenes de
trabajo
atendidos a
Tiempo

NOTAL

SO 100
C noTs ]

30

89

100

NOTAL
Numero de

Ordenes de

10

16

Trabajo
Atendido a
Tiempo
MNOTATL:
Numero de
Ordense de
Trabajo
Atendidos
NOTS: Numero
de Ordenes de

Trakajo

Solicitados

01

08 | 99

01

100

95

Fusnte. Elaboracion propia

86




Tabla 26.
Estadistica descriptiva de la D2 Eficacia

Eficacia Estadistico
EFICACIA ANTES Media 86,50
23% de mtervalo de confianza | Limite mfarior 82,13
para la media Limite suparior 90,67
Media recortada al 3% 86,83
Mediana 28,00
Varianza 43,000
Drezviacidn estandar 6,557
Minmma 74
MExima 93
Bango 19
EFICACIA DESPUES Media 93,23
85% de mtervalo de conflanza | Limite mfanor 58 84
para fa media Limite suparior 97 66
Media recortada al 3% 93,61
Mlediana 95,00
Varlanza 45,203
Desviacion estandar 6,543
Minimmao B0
MEmmo 100
Eango 20
Fusnts. Elaboracion propia
5
.

T T T 1 T T
5 B BE o 85 100 -] o B e &5 100 oS

EFICACIA_ANTES EFICACIA_DESPUES

Figura 10. Comparativo de la dimension Eficacia



Interpretacion: Latabla 26 y la figura 10, muestran que, antes de la aplicacién del Método
Kanban, la media de la eficacia es de 86,50 % y después es de 93.25 %, con una diferencia
de medias de 6,75 % en la mejora del Cumplimiento del Numero de 6rdenes de trabajo

atendidos a Tiempo en almacenes del Hospital en mencion.

Prueba de normalidad de la Dimension 2: Eficacia
Criterio para determinar la normalidad:
P-valor=>a 0,05 aceptar Ho, los datos provienen de una distribucién normal

P-valor< a 0,05 aceptar H1, los datos NO provienen de una distribucion normal
Tabla 27
Prueba de Normalidad de la D2: Eficacia

Eficacia Shapiro-Wilk
Eztadiztico gl Zig.
EFICACTA_ANTES
- 872 16 068
EFICACTA DESPUES
- 268 16 058

Fuente_ Elaboracion propia
Interpretacion: Al realizar la prueba de normalidad para determinar si los datos provienen

de una distribucion normal se encontrd que si se aplica la prueba de Shapiro-Wilk, para

igualar las varianzas porque el nimero de muestras es < a 30.

Conclusién: Los datos provienen de una distribuciéon normal

Grafica G0 normal de EFICACIA_ANTES Grifico Q-0 normal de EFICACIA_DESFUES

Hermal esperade
MNormal esperado

] = 1 2
Valar obiervade Wales shaervado

Figura 11. Normalidad Ind. 2 (antes) Figura 12. Normalidad Ind. 2 (Después)
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Interpretacion: En las figuras 11y 12, diagramas de dispersion del antes y después del método

kanban,, la eficacia y su indicador cumplimiento de 6rdenes de trabajo nos muestran que los

datos provienen de una distribucién normal.

Para calcular la comparaciéon de la variable “Productividad en los almacenes” y su

dimension e indicador: Eficacia- Numero de ordenes de trabajo atendidos a Tiempo en

almacenes. Se emplea la prueba *’T de Student’’ de muestras relacionadas con el SPSS 23.0.

Tabla 28.
Estadistica de muestras relacionadas D2 Eficacia

Estadisticas de muestra: emparejadaz

Diesviacion hlediz da arrer
EFICACIA Madiz M estandar estandar
Par1 |EFICACIA_ANTES 36,50 16 5,357 1,203
EFICACIA_DESPUES 0315 16 5,043 2.004

Fuente. Elaboracion propia

Tabla 29
Significancia de la prueba- D2 Eficacia

Prueba de Muestras Emparejadas

Diferencizs emparsjadas

Sig.

D2: EFICACTA ) hiediz de 05% de intervalo de ; =
FH . Desviacion ilateral

Madiz i errar confianza da la diferancia 2|
esiandar i - - b
estandar Inferior Superior
Cumplimiento de
Ordenss de Trabajo
_ 6,75 452 131 7,037 6.463| s1701| 13 oo
Par 1 antes v despues dala
mejora

Fuente. Elaboracion propia

Conclusién: El resultado alcanzado (Sig. Bilateral, véase tabla 29), P=0.000< 0.05 por la

tanto se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna.

Se concluye que, la aplicacion del método Kanban incrementa la eficacia en los almacenes

del Hospital en mencidn.
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IVV. DISCUSION
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Conforme a los resultados encontrados en los trabajos previos en este estudio y
comparando con los resultados logrados en esos estudioa se sefiala que:

Discusion 1
Mejia, J. (2016). En sus tesis “Propuesta de mejora del proceso de produccion en una
empresa que produce y comercializa microformas con valor legal”. El uso de la
reparticion esbelta y el equilibrio de linea, con relacion a la sucesion ldgica de los
procedimientos, mejoran el rendimiento en un 35%. Ante el rendimiento, que era de
0.75 libros por operario. Este resultado concuerda con la investigacion del presente
estudio que fue de incremento de la productividad en 17%

Discusion 2
Palao, A. (2014). En la tesis “Modelo de Sistema de informacion de registro y
monitoreo socio ambiental participativo del proyecto de exploracion Minero
Chucapaca comparando las metodologias agiles Scrum y Kanban”. Se aplico la
metodologia, Scrum y Kanban, para lograr mejorar los efectos en tiempo y calidad.
Mejorando de esta manera su eficiencia. Este resultado se corrobora con el crecimiento

de la eficiencia obtenida en el presente estudio fue de 12%.

Discusion 3
Usco, W. (2014). Su tesis “Diagnostico y mejora de la logistica en una distribuidora
de materiales de construccion en la region Junin”. Concluye, con una fiable
administracion de inventarios se rebaja costos y tiempos de reposicion, permitiendo el
cumplimiento de objetivos que se requiere para realizar una inversion eficiente y

eficaz. Corroborandose de esta manera con el resultado de la presente investigacion.
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V. CONCLUSIONES
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Habiendo analizado los resultados de esta investigacion se concluye que:

1. Los resultados obtenidos, nos muestra que la implementacién del Método Kanban,
aumenta la productividad, el resultado obtenido (Sig. Bilateral, véase tabla 21)
p=0.000 < 0.05 por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis
alterna. Se concluye que la aplicacion del método Kanban mejora la productividad
en almacenes del Hospital en mencién, en 16,7

2. Los resultados obtenidos, nos muestra que la implementacion del Método Kanban,
aumenta la Eficiencia, El resultado alcanzado (Sig. Bilateral, véase tabla 26) p=0.000
< 0.05, por lo tanto, se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipétesis alterna. Se
concluye que la aplicacion del método Kanban mejora la eficiencia en almacenes del

Hospital en mencién, en 12%

3. Los resultados obtenidos, nos muestra que la implementacion del Método Kanban,
aumenta la Eficacia, El resultado alcanzado (Sig. Bilateral, véase tabla 31) p=0.000
< 0.05 por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna. Se
concluye que la aplicacion del método Kanban mejora la eficacia en almacenes del

Hospital en mencion, 2018, en 6.75%
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VI. RECOMENDACIONES
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1. Entender de que el reto de Kanban implica trabajo en equipo y compromiso de los
integrantes de la organizacion y del area a mejorar, eso afianza el compafierismo entre
empleados y operarios, generando una participacion activa a todo el personal. Asi el

Hospital tendra trabajadores satisfechos que incrementaran la productividad.

2. Kanban no solo beneficia el Hospital, sino también, permite que los trabajadores mejoren
sus habilidades, resta estrés y ansiedad en el area de labores, e incrementa su participacion
en esta, adquiriendo un sentido de pertenencia y compromiso de ser mas eficientes y

desempefiandose de manera optima en el trabajo.

3. Para lograr que los procesos ocasionen mas ganancias en las 6ptimas condiciones, y
con una elevada calidad, disminuyendo la cantidad de tiempo son los més efectivos,
se debe implantar un método de desarrollo agil como Kanban el cual le beneficiara en
producir la cantidad de producto requeridos dentro del plazo estimado. Es decir, ser

mas eficaz.
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MATRIZ DE CONSISTENCIA:

"Aplicacion del Método Kanban para mejorar la productividad en los almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018

PREGUNTA DE OBJETIVOS HIPOTESIS | Variables | Definicion Definicion Dimensiones Indicadores Férmula Escala de | Instrument
INVESTIGACION Conceptual Operacional medicion | o
PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VI: Kanban es un Kanban propicia | Eliminacion de _ IAt o | RAZON Registros,
GENERAL GENERAL GENERAL Método | sistema de la evolucion {tems por orden Reduccién de N° RNIOT = NIS x 100 % base de
_ i . ) L, Kanban control y incremental de de trabajo: Se de ftems por orden NIOT: Reduccion de Numero datos y
¢En que medida la | Determinaren | L aplicacion programacion de | los procesos facilita el control | ,* o P ftems por Orden de Trabajo NIAL; recoleccion
aplicacion del qué medida la | del Método la existentes, una | delmaterial & trabajo Numero de Items Atendidos de datos
Método Kanban | aplicacién del | Kanban produccién, evolucién que NIS: Numero de Items Solicitados
mejorara la Método mejorara la basado en generalmente Mejora continua: Razén
productividad en | Kanban productividad tarjetas. Consiste | esta alineada con | Regulacién de ‘CtSt =_SU4  +100%
los almacenes del | mejorara la en los en que cada los valores del | Stock : SHis
Hospital productividad | almacenes del proceso posterior | Agilisimo y de Control de Stock | CSt: Control de Stock
Guillermo Kaelin | en los Hospital toma lo necesario | Lean CtSt-IS. Stock de Item Atendido
de la Fuente? almacenes del | Guillermo del StIP: Stock de Item Solicitado

go'_spltal Kaelin de la anteriory Participacion NCaTi] Razén
uillermo Fuente procesa s6lo las
i . ; plena del NTrCa
Kaelin de la piezas que tomd, . = ————x 100 %
Fuente como resultado personal: N° de ToTr e
. Ventajas del N, NCaTr: Numero Capacitaciones de
tenemos un flujo Kanban Capacitaciones de Trabajadores
de produccion trabajadores NTrCa: Numero Trabajadores
sm.cronlzado. Capacitados
Rajadell & ToTr: Total Trabajadores
sanchez (2010, Flexibilidad de la AAIK T Razon
p. 94) mano de obra: El DA = —— g x100%
entrenamiento Disminucion de DA: Dismi_nu_cién de Actividades
con el personal actividades AAIK: Actividades en Almacén
continda en la Kanban
linea de TAAIG: Total Actividades en
produccién Almacén General
Organizacion y Razon
visibilidad: NIE
Revision del Cvi= TalP x100%
sistema Control Visual de CVI: Control Visual de todos los
KANBAN, en todos los items Items
los puntos de NIE: N° Inspecciones Ejecutadas
orden TolP: Total Inspecciones

(posiciones) y los
niveles de orden

Programadas
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¢En qué medida la | Determinar en | La aplicacion VD: La productividad | La productividad Razén Registros,
aplicacion del qué medida la | del Método Productiv | tiene que ver con | como término base de
Método Kanban aplicacién del | Kanban idad los resultados | esté vinculada al L datos y
. , \ - , - S Eficiencia. ] ToOTAt .,
mejorara la Método mejoraré la que se obtienen | rendimiento que Relacion entre el TiEOT = L X100% recoleccion
eficiencia en los Kanban, eficiencia en los en un proceso 0 | nos permite resultado _ TiEOT: Tiempo Entrega de Orden de datos
almacenes del mejorara la almacenes del un sistema, por | mantener la Tiempo de entrega .
. ST . . alcanzado y los .| de Trabajo
Hospital eficiencia en Hospital lo que armonia en el de orden de trabajo .
: . - . - recursos ToOTAL: Total Ordenes de
Guillermo Kaelin | los almacenes | Guillermo incrementar la | manejo de los - . .
de la Fuente? del Hospital Kaelin de la roductividad es | recursos para utilizados, (p. Trabajo Atendidos
’ Hosp P . P 20). NHL: Numero de Horas Laboradas

Guillermo Fuente lograr mejores | lograr resultados

Kaelin de la resultados eficientes en toda

Fuente considerando los | labor, a través
¢En qué medida la | Determinar en | La aplicacion recursos del mejoramiento Razén
aplicacion del qué medida la | del Método empleados para | eficaz y continuo Eficacia. NOTA
Método Kanban | aplicacion del | Kanban generarlos. En | del flujo de Es el grado de NOTAT
mejorara la Método mejorara la general, la actividades, cumplimiento en = X100%
eficacia en los Kanban eficacia en los productividad se | buscando que se realizan | Numero de ordenes - NOTS

S . L - NOTAL: Numero de Ordenes de
almacenes del mejorara la almacenes del mide por el permanentement | las actividades | de trabajo . . -
: e . . o - Trabajo Atendido a Tiempo
Hospital eficacia en los | Hospital cociente formado | e alcanzar el planificadas y se | atendidos a NOTATt: Numero de Ordenes de
Guillermo Kaelin | almacenes del | Guillermo por los resultados | objetivo a través alcanzan los Tiempo Trabaio Aten didos
de la Fuente? Hospital Kaelin de la logrados. (Autor: | de la efectividad resultados J,
; - e NOTS: Numero de Ordenes de

Guillermo Fuente Humberto del sistema. planificados. (p. Trabaio Solicitados

Kaelin de la Gutiérrez Pulido, 20). !

Fuente 2014)

Fuente: Construccion Propia
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‘T‘ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD

N° | DIMENSIONES / items | Pertinencial | Relevanciaz | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
ToOTAt
L TIEOT = ———— X100% ’
1 | TiEOT: Tiempo Entrega de Orden de Trabajo /
ToOTAt: Total Ordenes de Trabajo Atendidos
NHL: Ntimero de Horas Laboradas
DIMENSION 2 : Eficacia si No |Si| Neo Si No
NOTAt
i NOTAt = ——XIOO‘%J g
NOTS .
2 | NOTAt: Numero de Ordenes de Trabajo Atendido a Tiempo / / /

NOTATt: Numero de Ordenes de Trabajo Atendidos
NOTS: Numero de Ordenes de Trabajo Solicitados

Observaciones (precisar si hay SUFICIENCIA): ..vvuuuusiiiiiiiiiinrciiiiiiiiiirecirs s s s s s s e s e s s s ersss s s sstererasensssnssnseessessnnssnsessesnnennnnnnnnnn

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: .../ LE 2., WEessQue 2. 77220 £ ONI.OERSEFL

1Pertinencia: 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

P /
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma de}/Expgrto Inforphante.

son suficientes para medir la dimensién
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‘]] UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO -

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: METODO KANBAN

N° | DIMENSIONES / items | Pertinencia? Relevanciaz—r(:laridad3 Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: METODO KANBAN

DIMENSION 1: Eliminacién de ftems por orden de trabajo: Se facilita el control del material si No si No Si | No

ERT‘IIOT = = 100 %
1 ' = NS x o
NIOT: Reduccién de Numero Items por Orden de Trabajo

NIAt: Numero de ftems Atendidos NIS: Numero de ftems Solicitados

A |V

DIMENSION 2: Mejora continua: Regulacién de Stock No Si | No

. fotst = —== __ x 100 %)

CtSt: Control de Stock, CtStIS: Control de Stock de ftem Solicitado, CtStIP: Control de Stock de ftem Pactado

DIMENSION 3: Participacion plena del personal: Ventajas del Kanban

‘NC i 100 o/J
3 ar= ToTr * 9

NCaTr: Numero Capacitaciones de Trabajadores, NTrCa: Numero Trabajadores Capacitados, ToTr: Total Trabajad v /

DIMENSION 4: Flexibilidad de la mano de obra: El entrenamiento con el personal continua en Ia linea de produccion Si No Si No Si | No

AAIK

4 ’ DA = YV x 100 % " / /
DA: Disminucion de Actividades, AAIK: Actividades en Almacén Kanban, TAAIG: Total Actividades en Almacén General V V

t?tle'gdee?lION §: Organizacion y visibilidad: Revision del sistema KANBAN, en los puntos de orden (posiciones) y los niveles si No si |No si |No

t CVl = L 100 °/l )
5 ST T * ° V
CVI: Control Visual de todos los {tems, NIE: N° Inspecciones Ejecutadas, ToIP: Total Inspecciones Programadas V

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S ! (7 SU[¢eoee

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

............................................................................................... LZede.....2del 201...
“Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimensién especifica del constructo

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

conciso, exacto y directo 7

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados MMMMS.
son suficientes para medir la dimension
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‘]f UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD

Observaciones (precisar si hay suficiencia): .........cccccesiriesniininnnnece e,

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / M@: ........ccoiiimmimnnnniinnninnnnennnn,

1Pertinencia: 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

Ne | DIMENSIONES / items | Pertinencia! | Relevancia? | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficiencla si No | Si| No Si | No
i ToOTAt
TiEOT = T—XIOO%
1 | TIEOT: Tiempo Entrega de Orden de Trabajo
ToOTAt: Total Ordenes de Trabajo Atendidos
NHL: Numero de Horas Laboradas
DIMENSION 2 : Eficacia Si No Si No Si No
‘ NOTAt = ———NOTAt X100 J
t= NOTS &
2 | NOTAt: Numero de Ordenes de Trabajo Atendido a Tiempo
NOTATt: Numero de Ordenes de Trabajo Atendidos
NOTS: Numero de Ordenes de Trabajo Solicitados

No aplicable [ ]

........................................... DN smmsssmunsvvississnivssves

Firma del Experto Informante.
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!\H UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: METODO KANBAN

Ne | DIMENSIONES / items | Pertinenciat | Relevancia? | Claridad?
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODO KANBAN
DIMENSION 1: Eliminacién de ftems por orden de-trabajo: Se facilita el control del material si No si| No | si| No
RNIOT = L 100 |
1 =g =A% / p g s
NIOT: Reduccién de Numero ftems por Orden de Trabajo i
NIAt: Numero de ftems Atendid. NIS: Numero de Items Solicitad
DIMENSION 2: Mejora continua: Regulacién de Stock Si No Si No Si | No
CEstis
2 fesst = —Sce—x 10094 ¥ 4 v %
CtSt: Control de Stock, CtStIS: Control de Stock de item Solicitado, CtStIP: Control de Stock de ftem Pactado
DIMENSION 3: Participacion plena del personal: Ventajas del Kanban Si No Si No Si [ No
[Nc r=— N 0o A
3 ar= TaTr * % e /
NCaTr: Numero Capacitaci de Trabajadores, NTrCa: Numero Trabajadores Capacitados, ToTr: Total Trabajadores
DIMENSION 4: Flexibilidad de la mano de obra: El entrenamiento con el personal continua en la linea de produccion Si No Si No Si No
AAIK
4 ’ DA = YV x 100 %) ¢/ / /
DA: Disminucion de Actividades, AAIK: Actividades en Almacén Kanban, TAAIG: Total Actividades en Almacén General
DIMENSION 5: Organizacion y visibilidad: Revision del sistema KANBAN, en los puntos de orden (posiciones) y los niveles si N si | si In
de orden | o i o i o
NIE d
5 o= 1003 e S
CVI: Control Visual de todos los {tems, NIE: N° Inspecciones Ejecutadas, ToIP; Total Inspecciones Programadas
Observaciones (precisar Si hay SUFICIEBNCIA): ...cuuuiiiiiiiiiriciiiiinii et reense s e sessrr s s reneesanssetsnsnsssrrnnssseensssresnnssensnnssnnsssasesennnsensnnns

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [V/ Aplicable después de corregir [ ]

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

No aplicable [ ]

Firma del Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: PRODUCTIVIDAD

2 | NOTAt: Numero de Ordenes de Trabajo Atendido a Tiempo
NOTATt: Numero de Ordenes de Trabajo Atendidos
NOTS: Numero de Ordenes de Trabajo Solicitados

7@

ks

7

N° | DIMENSIONES / items | Pertinencia! | Relevancia? | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: Eficlencia Si No Si No Si No
ToOTAt
l TIiEOT = ————— X100% >/

1 | TiEOT: Tiempo Entrega de Orden de Trabajo \é

ToOTAL: Total Ordenes de Trabajo Atendidos ‘\(C

NHL: Numero de Horas Laboradas

DIMENSION 2 : Eficacia si No | Si| No Si | No

’ NoTAr =  NOTAT .
f= e X100%)

Observaciones (precisaral RAY BURICIBACIAY: .. c.uvexu s rumssssrmmsvuimmismmimiirmin ey ey oo s S B e ¥ Y S0 A TS S 9 S B SRS s b B ey SR R RS

Opinién de aplicabilidad: Aplicable

Apellidos y nombres del juez validador/Dr. / Mg: .. &Y

Especialidad del validador:.........[Z.... 7 ........ '

1Pertinencia: 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

Firma del Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: METODO KANBAN

N° | DIMENSIONES / items l Pertinencia! | Relevancia? | Claridad3 [ Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODO KANBAN
DIMENSION 1: Eliminacién de ftems por orden de trabajo: Se facilita el control del material si No |si| No |sil| No
RNIOT = A 1009
1 =N 100% -
NIOT: Reduccién de Numero ftems por Orden de Trabajo X P 7\
NIAt: Numero de Items Atendidos NIS: Numero de Items Solicitad
DIMENSION 2: Mejora continua: Regulacién de Stock Si No Si No Si | No
CEsts
2 [Ctst T TR 100 %| ) ’i .e
CtSt: Control de Stock, CtStIS: Control de Stock de Item Solicitado, CtStIP: Control de Stock de Item Pactado T
DIMENSION 3: Participacion plena del personal: Ventajas del Kanban Si No Si No Si | No
lNc PR 100 %
3 alr = ——W—x (0 ‘L \(./
NCaTr: Numero Capacitacit de Trabajadores, NTrCa: Numero Trabajadores Capacitados, ToTr: Total Trabajad
DIMENSION 4: Flexibilidad de la mano de obra: El entrenamiento con el personal continua en la linea de produccion Si No Si No Si [ No
‘ DA = ——K 100 %
4 T ToAAG __* 0 ﬁ % ZL\
DA: Disminucién de Actividades, AAIK: Actividades en Almacén Kanban, TAAIG: Total Actividades en Almacén General
g;wcl’rEdrgION 5: Organizacion y visibilidad: Revision del sistema KANBAN, en los puntos de orden (posiciones) y los niveles si No si | No si |No
NIE
5 CvI = Tolb x 100 %) ¥
CVI; Control Visual de todos los ftems, NIE: N° Inspecciones Ejecutadas, ToIP: Total Inspecciones Programadas \[\
Observaciones (precisar si hay SUFICIEBNCIA): ...iuuuiiiiiieeiiiieniiiiri i s e s r s e s s r e e na s s s as s e rnnssssanassssnnnssssnsennserrennns
Opinién de aplicabilidad: Aplicable Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ] (
: ) ’ = =
Apellidos y nombres del juez validador. CW&’J ...... fM/QMgLY%Jé\J‘ e f A T DNI:.. & %Q/ .............
= w
Especialidad del validador:...52..J. %251\ .2t A
............................................................................................... 2. Yde...L0..del 201.8
“Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente 0
dimensién 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 ir xperto Informante.

son suficientes para medir la dimensién
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Anexo 2. Data de Variable Independiente: Método Kanban (Antes)

Resultados de la Variable Indepediente Método Kanban (Antes)

Eliminacion de

Organizacion y visibilidad:

DIME'\SISIONE Items por orden de Participacion plena del FIeX|b|I|3:(;glreala mano Revision del sistema
trabajo Mejora Continua personal KANBAN
INDICADORE d???eﬁglogrdgrzlen Control de stock N° de Capacitaciones de Disminucion de Control Visual de todos los
S por trabajadores actividades Items
de trabajo
FORMULA RNIOT=NIAt/NIS | CtSt=StIA/(StIS) x | NCaTr=NTrCa/ToTr x 100 | DA=AAIK/ToAAIG x CVI=(NIE/TolP)+K23 x
x 100% 100 % % 100 % 100 %
- Total o
Numero | Numero | Stock de | Stock de Numero Actividade . N Total
. Total Actividade . .
Mes de Items | de ltems Item_ It_em Trabajadore Trabajadore sen sen Inspeccione | Inspecciones
Atendido | Solicitado | Atendid | Solicitad S Almacén . S Programada
. S Almacén .
s s 0 0 Capacitados Kanban Ejecutadas S
General
10 36 15 30 24 44 2 4 8 8
Marzo 12 41 15 30 24 44 2 2 7 8
15 66 20 40 26 44 1 2 7 8
12 55 25 50 26 44 6 8 6 8
11 22 30 60 25 44 6 8 8 10
Abril 9 16 50 100 25 44 6 8 8 10
12 13 50 100 25 44 6 8 8 10
14 18 75 150 25 44 6 8 8 10
15 38 100 200 30 44 6 8 8 9
Mavo 9 23 100 200 30 44 4 5 7 9
y 10 27 100 200 30 44 4 5 7 9
8 42 100 200 30 44 4 5 7 9
12 48 150 300 32 44 4 5 6 7
. 10 36 150 300 31 44 3 4 6 7
Junio

9 22 300 600 32 44 3 4 6 7
11 18 300 600 31 44 3 4 6 7
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Anexo 3. Data de Variable Independiente: Método Kanban (Después)

Resultados de la Variable Independiente Método Kanban (Después)

Eliminacion de

Organizacion y visibilidad:

DlMEl\éﬂONE ftems por orden de Participacion plena del FIeX|b|I|3§gk;jfala mano Revision del sistema
trabajo Mejora Continua personal KANBAN
INDICADORE Reducuon e N° de Capacitaciones de Disminucion de Control Visual de todos los
Items por orden de | Control de stock . - -
S . trabajadores actividades Items
trabajo
RNIOT=(NIAt/NIS | CtSt=(StIA/StIS) x | NCaTr=(NTrCa/ToTr)x | DA=(AAIK/ToAAIG) x _ o
FORMULA ) x 100% 100 % 100 % 100 % CVI=(NIE/TolP) x 100 %
N N d Stock de | Stock de Numero Total Actividade Ac:i-\(/)itg; de N° Total
UMEro | NUMEro ae | rem Item | Trabajadore . sen Inspeccione | Inspecciones
Mes de Items Items . . Trabajadore . sen
Atendidos | Solicitados Atendid | Solicitad S Almacén . S Programada
. S Almacén .
0 0 Capacitados Kanban G Ejecutadas S
eneral
15 40 150 150 30 44 3 4 8 8
Aqosto 17 20 150 160 35 44 2 2 8 8
g 15 20 120 130 35 44 2 2 8 8
13 23 125 130 35 44 7 8 8 8
11 12 130 130 35 44 7 8 9 10
Sl 17 17 90 100 40 44 7 8 9 10
15 15 90 100 40 44 7 8 10 10
14 16 95 120 40 44 7 8 10 10
16 16 100 120 43 44 7 8 9 9
Octubre 16 16 100 100 43 44 5 5 9 9
15 15 100 100 43 44 5 5 9 9
15 15 100 150 44 44 5 5 9 9
12 15 250 300 44 44 5 5 6 7
Noviembre 10 10 250 300 43 44 4 4 6 7
16 16 500 550 44 44 4 4 6 7
15 15 400 450 43 44 4 4 6 7
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Anexo 4. Data Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA ANTES

EFICIENCIA DESPUES

ToOTAt: Total

ToOTAt: Total NHL: Nimero TiEOT: Tiempo
Ordenes de de Horas Entrega de Orden de
Trabajo Atendidos Laboradas Trabajo
Etiquetas , ToOTAL
de fila TEOT =~y 100
mar-18 484 576 84
abr-18 482 576 84
may-18 405 576 70
jun-18 481 576 84
PROMEDIO 80

EFICACIA ANTES

NOTATt: Numero

NOTS: Numero
de Ordenes de

NOTAt: Numero de

de Ordenes de Trabajo Ordenes de Trabajo
Trabajo Atendidos Solicitados Atendido a Tiempo
Etiquetas NOTAt

de fila NOTAt = 0TS A100
mar-18 484 540 90
abr-18 482 530 91
may-18 405 520 78
jun-18 481 540 89
PROMEDIO 87

Ordenes de
Trabajo NHL: Nimero de | TIiEOT: Tiempo Entrega
Atendidos Horas Laboradas de Orden de Trabajo
Etiquetas ToOTAL
de fila TIiEQT = NAL A1009
ago-18 335 360 93
sep-18 330 360 92
oct-18 320 360 89
nov-18 340 360 94
PROMEDIO 92
EFICACIA DESPUES
NOTATt:
Numero de | NOTS: Numero de
Ordenes de Ordenes de NOTAt: Numero de
Trabajo Trabajo Ordenes de Trabajo
Atendidos Solicitados Atendido a Tiempo
Etiquetas NOTAL
de fila NOTAt = e X1009
ago-18 300 320 94
sep-18 320 325 98
oct-18 330 350 94
nov-18 302 360 84
PROMEDIO 93
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Anexo 5 Organigrama

Gerente General Msistente de Gerenda
Jordi Riba Rosario Navarro
Seaetaria Técnica Gerente Asistencial Sub Gerente de Control de Gestion
Nuria Marin Departamentos Centrales Jvan Ernesto Oviedo Teresa Huasasquiche
L (Gerente Procesos
Control Interno Gerente de Admisidn . - ;
Carlos Rodriguez Luisa B lmhnilgs—!qum
Analia Almirdn
Responsable de Responsable de Anilisis Responsable de Control
f a0 _im'" Horgcio Chavdn Su-Lym Meding
Moiés Apolaya
Planner Asist. Asistente Témion de Asistemte Téonico de Asistente de Asistente de
Témicn AndlisisdeDatos | | Analisis de Informacidn Coordinacidn TI Cosrdinacién Tl
Vgete Mareo Lierena Lucia Ziiiga {therine Pérer Deniel Espingzn
Coordinacién Complejo Coordinacién Complejo
Hospitalario Guillermo Kaelin Hospitalario Alberto Barton
Katya Chaver Dante Arce
Direccion Policlinico Direcdon Servico Direccién Hospital Direccion Hospital Direccon Policlinico Direcdion Serviao
Guillermo Kaelin Atencién Domiciliaria mﬁ;’; Alberto Barton Alberto Barton Atencién Domiciliaria
Hizabeth Lozane Briggitte Huertas Dante Arce Roquel Salazar Briggitte Huertas

113



Anexo 6:Solicitud por correo antes de implementar el método Kanban

FECHA CoD

DESC

Pedido

09/01/2017 | 04526 | Sutura acido poliglicolico N.0 c/a 1/2 cr 25 mm 25
09/01/2017 | 04527 | Sutura acido poliglicolico N.0 c/a 1/2 cr 30 mm (+2) 25
09/01/2017 | 04532 | Sutura acido poliglicolico N.1 c/a 1/2 cr 25 mm 25
09/01/2017 | 04533 | Sutura acido poliglicolico N.1 c/a 1/2 cr 35 mm 25
09/01/2017 | 01281 | Aplicador de madera con punta de algodon 6 300
09/01/2017 | 03776 | Mecha de gasa ginecoldgica 7-10 cm x 80-100 cm 500
09/01/2017 | 04352 | Sonda foley 2 vias N.16 (descartable) 30
09/01/2017 | 03270 Gasa medianade 7.5cm x 7.5 cm 3000
09/01/2017 | 04354 | Sonda foley 2 vias N.20 (descartable) 30
09/01/2017 | 00045 LIDOCAINA CLORHIDRATO 2-4% x 30g GEL/JALEA 200
09/01/2017 | 04366 | Sonda foley 3 vias N.22 (descartable) 30
09/01/2017 | 03350 | Guante médico para simple uso N. 7 (par) 350
09/01/2017 | 03348 | Guante médico para simple uso N. 6 (par) 350
09/01/2017 | 03769 cloruro de sodio 0.9% IV EN frasco -20ml 100
09/01/2017 | 00737 | AGUA DESTILADA 1L FRC 120
09/01/2017 | 05033 | Tubo de jebe anodex 1/4 x 3/32 15M
09/01/2017 | 03350 | Guante médico para simple uso N. 7 (par) 350
09/01/2017 | 03348 | Guante médico para simple uso N. 6 (par) 350
09/01/2017 | 03355 | Guante quirlrgico de proteccion bioldgica N. 7 (par) 350
09/01/2017 | 03270 Gasa medianade 7.5 cm x 7.5 cm 3000
09/01/2017 | 03354 | Guante quirlrgico de proteccion biolégica N. 6 1/2 (par) 350
09/01/2017 | 03770 cateter intravenoso 24 g x 3/4 100
09/01/2017 | 00790 | SIMETICONA  80mg/ml 0 mas LIQ ORAL gotasVIAS ORAL 10
09/01/2017 | 05008 | Tira reactiva para detectar glucosa en sangre 300
09/01/2017 | 03266 | Gasa chica (estampilla) de 5 cm x 5 cm 500
09/01/2017 | 03392 | Hoja de bisturi N. 20 100
09/01/2017 | 03350 | Guante médico para simple uso N. 7 (par) 450
09/01/2017 | 03348 | Guante médico para simple uso N. 6 (par) 450
09/01/2017 | 04355 | Sonda foley 2 vias N.22 (descartable) 30
09/01/2017 | 03270 Gasa medianade 7.5 cm x 7.5 cm 3000
09/01/2017 | 01318 | Apésito hidrocoloide grueso 10 x 10 cm 40
09/01/2017 | 03454 | Jeringa descartable 1 cc. con aguja 100
09/01/2017 | 03465 | Jeringa descartable 3 cc. con aguja 100
09/01/2017 | 03467 | Jeringa descartable 5 cc. con aguja 100
09/01/2017 | 03350 | Guante médico para simple uso N. 7 (par) 350
09/01/2017 | 03348 | Guante médico para simple uso N. 6 (par) 350
09/01/2017 | 02986 electrodo con gel conductor con boton central adulto 600
09/01/2017 | 03161 | Esparadrapo hipoalergénico de papel microporoso 3 x 10 yarda 12
09/01/2017 | 03162 | Esparadrapo hipoalergénico de papel microporoso 3 x 4 cortes 12
09/01/2017 | 03152 | Esparadrapo hipoalergénico (tela) 5 cortes x 10 yardas 12
09/01/2017 | 03153 | Esparadrapo hipoalergénico (tela) 6 cortes x 10 yardas 12
09/01/2017 | 01116 | Aguja hipodérmica de metal 23 x 1 100
09/01/2017 | 01117 | Aguja hipodérmica de metal 25 x 5/8 100
09/01/2017 | 01437 | Bencina usp (eter de petréleo) 10

114
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2. Cbjetivo

Describr el proceso de afencion para el abastecimients oportuno de materales o

inswmios medicos gue requiere cada unidad de servicio de los hospitales.

3. Alcance

Este procedimiento se aplica a fodos los servicios clinicos — guirdrgicos o de

diagnostico en los gue se haya implemmentado =l sisterna de repocision fioo Kanloar.

4. Documentos de Beferencia

Hormma 150 $¥001:2015- Reguisitos del Sisterna de Gestion de la Colidad.

-  Horma 18O 000:2015- Sistermas de gestion de la calidad - Fundamentos y

vocabularo.
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Farmaceuticos, Dispositivas medicos v Productos Sanitarios.
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5 Definiciones basicas

Kanban: Torjeta en Joapones.

Almaocen de Kaonban: & el gesficnodo mediante & prncipic Rankean, dotado de
eguiparientc modulor y onaqueles confrolados con tajetas removilbles.

Guia de Remision: B & documento gue e emolkea en el comercio para &l envio o
fradodc de productos solicitados por el clientfe.

Medicamento: Sustoncia que sifve para curaor o peevenr una enfermedad, para
reduct sus efectos sobre el crganisma o para aliviar un dolor fisico.

Disposifivos Medicos: S cualguier instrumento, oparato, mpemeanic, reactivo, insumo,
matedal v otre arficuls similor o relocionado, previsto por & folcriconte pora ser
empleado en seres umanos, solo oen combinacion para e disgnastico, fratamiento

o prevencion de enfernedodes.

Pacto: Relacion de productos de Material Medico gue conforma el Kankan y

e manfiens en rotacion.

Cajo Master: Caja o Empaoue gue confiens una o mdas unidades iguales de un mismo
producto. Son los cajas con canfidades establecidas como estandor aue proviensan
ol provesdorn.

Caja Fraccionada: Caola ague confiene productos en peouenios canfidades [Salaos).

Embalaje: Caoja o cubierta con gue se resguardan los rnatesiales o productos por ser
frarsporhados.

Emvase Inmediclo o Pimanio: Envase dentro del cual s2 coloca & producto en la
forrma farmaceutica terminaca,

Emvase Mediato o Secundario: Ervoss o empague defimifive deniro del cual se coloca
en envose pAmano y es usado para ka distibucion y cormerciaizocicon.

Docwmenio propledad de 18T Heahh 5,40, Prohibido su reproduccidn fodal o parcial sin aulormockn,
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- Caoja Acondicicnoda: Operacion a ko cual es sometido un producto ferminado

ubicado en un nueyo ervose mediaio.

- Sterma AX — ERP- PIDE Ssterna soffware opsrotive aus fiens como fin &l llevar =
regisiro ¥ control de ingreso, rotacion, coducidod, dspensacion v solicitud de
medicamentos, Fsumos v dispositivos medicos mediante movimiento de dock con
frorsoccicnes de enfrada v salica.

-  Recepcion: Procedimienio por el cual se reciben los productos gue va ingresar al
alracen, se vedfica la docurmentacion de los mismos vy se realiza 2 fraslodo a los

-  Evaluacion organcleplica: Metodo de evaluacidn que == bosa en 2l emples de los
senfidos (ofato, viela, tocto). Corciste en vedficor ks coroctersficas fEicas basoos de
oz procuctos y evaluor su coidod en funcitn a los podbles voRocionss en ko fomna,
color vy olor. Dichos woriociones constifuyen Sgno de  inesiobididad. Incluyve o
evaluacion a los ervoses v rofulados.

&. Responsabilidodes

- E Operaro de Almmocen
» Efectuar los lecturas diarias de las farjefas a reponer en cada almacén
y enviar dicha informacion a la Plataforna Logistica mediante las
herramisntas disgponibles pora gue se genere el paedide de reposicion
corespondisente.
* FRecepcionar, distribuir v reponer los productos servidos desde la
droguena, asegurando la rotacidon de la mercancia repuasta mediante

el frontec de lo productos repuestos en anagueles y cajomnes.

- EEncargodo del Almacen
s Cedfionar e personal a su cargo, medianfe lo distribwcion diaria de
tareas segun calendario establecido.
* Adminktrar los entrados vy recepcionss en =l almocen anexo a la

droguena.

Docemranio propiedad de 18T Health 5.4 Prohibido sw reproduccidn fodal o parcial sin awlormocidn.
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+ Actuor de inferdocutor con el cliente [coordinodor de enfermera de

cada servicio] en el hospital y resolver las incidencias operativas.

- HCowmdinodor de Logistica extema
¢ Analzor los datos de consumso de los almacenss Kankban, vy estaclecer
junto a la jefatura de logistica v los responsaioles de enfermena de coda
centro, las polticas que marcan los pactos de stock de cada servicio,
cptimizands los niveles de servicic y minimizando = coste de

inmovilizado, atendiendo a los recursos disponikles.

- Coordinodor de Logisfica inferna
« Realzarel abostecimiento a los almacenss Kanban y farmaocias con las
condiciones de calidad poctodos segun indicador de pedidos
perfectos v fillres de confrol. con el respaldo de la documentacion
exigible [guias de remision).

o Comunicar los produectos ne atendidos e indicar fecha de repocision.

- Director Teécnico de ka Droguena
& Garantizar la calidod, estakilidod v cumplimisnto normafive de todos
los materales, insumeo:s medicos v farmacos que enfren en la cadena
de suministro de BT, ad como 2l confrol de vencimientos, conservacion

¥y presenfacion de los productos suministrados a los clientes

- Director Técnico Regente de la Farmacia del Hospital

« Cumplr |los norras legaoles vy reglamentarics gue afectan al
abastecimiento de farnocos, insurmos y materales médicos en el
estaiplecirmiaento sanitario.

* Revisor y aprobar e modelo de suministro KEonlkban exigiendo =l
curmplimientc normative y legal en los procesos e instalaciones.

* Supervisar jurito al area de logistica, los almacenes kanban de forma
periddica, sequn un cronograma preestablecido v levaniar acta de o
situacion de los almacenes: condicionss ambientales, limpisza, fecha
de wencimiento y lotes vencidos, registrando las incidencias en =l

formato de inspeccion ¥ supervision.

Docmenio propiedod de 1BT Heatth $.4.C . Prohibido su reproduccifin fodal o pancial sin avdormocidn.
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Responsable de Sociedades Operadoras

* Enfermera vy Servicios CGenerales: realizar el conirel de limpieza,
ventilacion, furmnigacian y temperatura de las instalacionss.

s Enfermero: dar el usc exclusive de las instalaciones para los dispositivos
del Koankban [no coresponde 2 almacenamientc a otro fipo de
materiales).

s  Servicios Generales: acondicionar los almacenes de Kanban segin
manual de Busnas Pracfica: de Almacenamisnto v estandares Joint
Commission Intemational. Supervizar @ limpisza de los instalaciones

como en cualguier ofra dependencia del hospital.

7. Descripcion del Procedimiento

71

Dve la organizacion

Caoda material presenta una ubicacidn, cddigo v canfidad pactada la cual
se detalla en la efiqgueta. Los Tarjetas Konkban actban como una orden de

trakajc [Solicited de Pedido).

Las tajetas estan idendificadas con el cadigo del producto, pacto de stock,
servicio, fipo de cajon [Unico o Doble], descripcion del producto, ubicacion

(Medulo, Fila v Posicion).

El arficulo de un solo cajon fiene designads dos efiquetas: tarjeta celaste, v

tarjeta blanca [Base).

El arficuls de dokle cajdn fiens designodo tres efiguetas: tarfeta verde,

tarfeta roja, v tarjeta blanca [Bass).

Se acondicionara un buzan donde se depositaran las farjetas seleccionadas

por necesidad de stock.

La lectura s realizara a traves de un PDA. que envia la informacion via

rermota al servidor creandao los diarics de los pedidos.

Docwmenio propéedod de BT Health 542 Prohibido su reproduccidn Sodol o parcial sn owlormocidn,
El sjermpiar imipreso &5 copia HO controloda de o infomaocidn documentada del $GC de BT Mealth S8.C
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De la reposicion vy abastecimiento

e describe. a fraves de un pacto con enfermena, los materiales vy dispositivos
medicos gque formaran parte del Kanban. B pocto estakblecide debera
marntensr un stock de 10 dios en base al consumo histdrico del servicio

referido a los Olifimos 12 meses de actividad.

En cosco de dokble cajon, el personal asistencial gue refire la Olima unidad de|
primer cajon debera sacar la tarjeta verde v depositarda 2n el buzdn.
Cuando se refire la Oltirma unidad v guede vacio el segundo cajdn, se debern

infroducir la tafjeta roja en el buzdn guedandas visible la tafjeta blanca.

En casc de cajon Onico, el peronal asistencial gue visualize que queden
pocas unidades del stock, debera infroducir la tafeta celeste al buzsn

guedando visible la fafjeta blanca.

Tomar en cuenta gue el retiro de la tarjeta antes de lo sefalado ocasiona un

sobrestock.

En coso de materal de Gran Volumen, aguel que cocupa un espacio mayor
como gasas, guantes, y soluciones enfre ofros, este sera distibuido =n

anagueles y se mansjara como un cajon Onico con dos tafetas.

El personal asignado a los almacenss anexcs de la droguena tendra =l
acceso a los servicios instaladeos para realizar la foma de lectura informacion

para repociion del stock de lunes a vierne:s a las 700 am a 830 arm.

El personal encargodo genera un pedido diaric con las torjetas infroducidas

an el buzon. 5i no se infroduce la tarjeta no s2 genera pedido de reposicion.

El personal asignado procesara la informacion v enviara a la Droguana los

pedidos sclicitados en un plazo no mayor de 2 horas.

Docwmenio propiedad de BT Heath 5.A.C. Prohibido s repreduccidn fodal o parcial sin avlormocidn.
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Una wez recicido =l pedido, &l personal asignodoe coloca los dispositivos

medicos desplozando hacia adelante el material anfiguo v reponiendo el
rmaterial nueve en el segunda cajon o de izquierda a derecha de ser un
anagquel [Ver PEFHEA-LOG-MAR-D0T Manual del Proceso KEanban - Dispositivos

Medicos), finaliza con la reubicacion de la farjeta en su ubicacidn.
Culminado el proceso de repocision, el personal asignado se acercara a
entregar 2l original de |la guia respectiva al responalkle del servicio el cual

sera femado como acto de conformidad por 2l servicio. Asimismo, la copia

de la guia de remisidn sera archivada y entregada a solicitud de la farmacia

para su posteror revision.

B. Documentos asociodos

- PE-HEA-LOG-MAM-001 Manual del Proceso Kanban |Diepositives Medicos)

-  PE-HEA-LOG-RG-001 Acta de Inspeccion y supearvision

¥ Anexos

Anaxc MO 1: Afiche de Informacion
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Anexo0.9 Envio por correo de Ordenes de trabajo (15)

Claudia Sarita Gomez Ivana

De: Jeff Brandon Taype Quezada
Enviado el: viernes, 26 de octubre de 2018 09:08 a.m.
Para: Ismael Eduardo Garcia Rodriguez; Irving Alexis Amoretti Dioses; Orlando Alexander
Barbosa Tovar; Riber Estalla Vallejos
cc; Claudia Sarita Gomez Ivana; Oswaldo Javier Zavaleta Quichiz: Miguel Angel Tovar
Morante; Eleodoro Ciro Rojas Nafez
Asunto: DIARIO DE PDA DE LOS KANBAN DE VMT 26/10/2018
VMT
PDiario Pe DCIO
26/10/2018 08:53 DIV0082711 Transferencia desde PDA - ibth 4 | k.externos
26/10/2018 08:52 DIV0082709 Transferencia desde PDA - ibth 10 | k.hosp.quirurgica
26/10/2018 08:51 DIV0082707 Transferencia desde PDA - ibth 27 | k.emergencia
26/10/2018 08:51 DIV0082705 Transferencia desde PDA - ibth 6| k.DXI
26/10/2018 08:50 DIVO082703 | Transferencia desde PDA - ibth 6 | k.pediatria
26/10/2018 08:49 DIV0082701 Transferencia desde PDA - ibth 13 | k.hosp.medica
26/10/2018 08:49 DIV0082700 Transferencia desde PDA - ibth 3 | k.ginecologia
26/10/2018 08:48 DIV0082699 Transferencia desde PDA - ibth 6 | k.uci
26/10/2018 08:48 DIV0082697 | Transferencia desde PDA - ibth 3 | k.esterilizacion
26/10/2018 08:47 DIV0082696 Transferencia desde PDA - ibth 15 | k.nefrologia
26/10/2018 08:46 DIV0082694 Transferencia desde PDA - ibth 13 | k.extrahospitalaria
26/10/2018 08:46 DIV0082692 Transferencia desde PDA - ibth 4 | k.hosp.de dia
26/10/2018 08:45 DIV0082690 Transferencia desde PDA - ibth 8| k.c.obstetrico
26/10/2018 08:45 DIV0082689 Transferencia desde PDA - ibth 42 | k.cgx
26/10/2018 08:44 DIV0082687 Transferencia desde PDA - ibth 1| k.farm.cap

Atte.
Jeff Taype

IBT Health | Almacén - Logistic:
Complejo Hospitalario Guillerm
Cruce Av. 26 de Noviembre y A

Kaelin de la Fuente
Defensores de Lima

Villa Maria del Triunfo, Lima| Republica del Peru

T.: +511 488-9200 ext. 1051/3014 | Cel: 997439244
Jeff.taype@ibtgroup.com
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Anexo 10 Formato de Capacitacion a unidades de servicio
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RESPONSABLES DEL REGISTRO

Nombre: Macarena Kuaynalaya Monteza
Cargo: Asistente de Formacién
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Anexo 11 Formato de Recoleccion de datos
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Anexo 12 Formato de Supervision de kanban — visualizacion de Stock

s |
;@Ibt l Actas de Inspeccién y Supervisién

el ohiby — 4

NEFROLOGIA

TR

; _ACTA DE |N$PECC|
Areas/Servicio:

Convocado por: Claudia Sarita Gomez Ivana

Fecha: 07/09/18
Hora inicio: Fin: Lugar: KANBAN
N° Nombre y Apellidos Cargo
wiln Herelle e, Eez(c'lu;erll&
\0zame \l\vf‘;c. Crocliicocting A Jefolonic

- ) , -
2 _‘ ( [Clu‘fi(a 670/‘”(/) 97» M@;/j'LZC&; iy AA//VIC(C"LM
3 |

| |
|

X

PUNTOS DE INSPECCION :
L RuRaida oy ‘-(0« fetos

1|

LJTN
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= ‘ S :
wlbt ‘ Actas de Inspeccién y Supervision

s

Fecha: 2108618

Oswaldo Zavaleta
Hora inicio:  15:45 Fin:  16:20 Lugar: HOSPITAL KAELIN — PISO 2

Cargo

1 Lic. Fiorella Lozano | Coordinadora de Nefrologic

2 Claudia Gomez

3 | Oswalde Zavaleta Coordinador de Logistica

PUNTOS DE INSPECCION :

1 Supervision del drea asignada al Kanban de Nefrclogia. (Qrden, Limpieza,
[temperatura) e e ke e g e vowere < saebon ]

2 Revision de dnfora y Tarjetas codificadas.

3 Revision aleatoria de rotacion de los dispositivos médicos.

CONCLUSIONES

1 | Conreferencia al punto 1 se encontrd conforme

os se detecio faita de unao tarjeta extraviaaa. Sera repuesta

punio dos s

3 | Sereviso alearoriamente la rotacion y ubicecion de 6 ftems, no se =
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Anexo 14 Acta de Entrega de Kanban

ACTA DE ENTREGA DE KANBAN

Siendo las /0. 32 horas del diaﬁ del mes de octubre del afio 2018, en las instalaciones
del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, ubicada en Mza. 1B Lote 01 P.J. Nueva Esperanza
- ViIIa_ Maria del Triunfo, Republica del Pert se reunieron las personas gue a continuacion se
mencionan

Claudia Gomez Ivana Carlos Corcuera Lujan

Para levantar la presente acta, cuyo objeto es hacer constar la actualizacion del pacto —
modificaciones fisicas; del sistema PIDE — KANBAN

Estando de acuerdo con lo anteriormente expuesto, firman de conformidad la presente acta los
que en ella intervinieron y que dan conformidad a la lista de material entregado que se detallan
en el Pacto teniendo a partir de la fecha la responsabilidad de estas tanto en su estado y

cantidades

POR PARTE DEL AREA DE DIAGNOSTICO POR IMAGEN

Nombre, Firma y Cargo

POR PARTE DEL AREA DE LOGISTICA

ENCARGADO DE ALMACEN

131



~josay ybiy TR upun | ~ay Ajuo-ixa] $y9z1 seiqejed ap osswny Zg 2p | -eubey

J3USS SP AN 11 - 8107
Q, et gy . . }
e 4 2°|00Y2S g3 PEPILNLIOD pe——
A o s3snsnpt eanaTpasg £ munsandry uonsany
NOLIWHLLSHANT AU YA\
4 o\c —. sa'adn “mrﬁm
<oy KDy ucy Ry S
YOSIASY
S 3T SMEN ]
< o\o —‘ sauakejdoop
P z3uion) e wpner)
I 90 e YHOLIY
S A . WO0D'PQIos's?
EDNSS 12D ofeqey) snpuy Rrondug
¢ 2P ~episialun e opebanug N "
+ & 34 TVNOISFIONd OTALLL T3 ¥3INF L0 ViV SISTL
e o
YERASELY AP S0l L8107 US4 B 2P W1ITY O udsop 12 2
A 98T adnpa'aon-ouousodas P 8¢ s IR S RS S S
sof ud pepiananposd v) esofcw wied uequey opordy [ap uoreddy,
SEIUSPIOLIOD -
( i ————— “. P VRIS WANT VRIAINAONT 30 TVROISTH0Nd VIINIST
m e}ag ) sejDul US SalUSN] JaA “ . “"I |
4 JepUEISa S3jUBN} OPUBIA UEIS33S | 7 VI-—IFINIONI A AVLTINIVA
e k 3
R ye |
Or3TIVA HVS3D GVAISHIAINN

% 8¢C

SEIOUSPIOUIOD 3p usWinsay

) A ~ Q0L ap /£ v 0/ == " pepianonpoud ej esofsw esed uequey opola jap uoeady  OIPN1S XJBQPID} mw

132




UNIVERSIDAD DE TESIS Fecha : 01-02-2019

U CV Cédigo : F04-PP-PR-02.02
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD | version - 09
CESAR VALLEJO Pagina : 1del

Yo, Romel Dario Bazan Robles, docente de la Facultad de Ingenieria y carrera
Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo campus

Lima Este, revisor (a) de la tesis titulada:

“Aplicaciéon del Método Kanban para mejorar la productividad en los
almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018", de la estudiante
Gomez Ivana Claudia Sarita, constato que la investigacion tiene un indice de

similitud de 28% verificable en el reporte de originalidad del programa Tumnitin.

El/la suscrito(a) analizé dicho reporte y concluyé que cada una de las
coincidencias detectadas no constituyen plagio. A mi leal saber y entender
la tesis cumple con todas las normas para el uso de citas y referencias

establecidas por la Universidad César Vallejo.

San Juan de Lurigancho, 12 de Febrero de 2020
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UNIVERSIDAD EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL UCV Fecha : 01-02-2019
CESAR VALLEJO Pagina : 1del

— Cédigo : FO8-PP-PR-02.02
’ El'" UCYV | avrorizacion ok pusticacion pe tesis | 55080 © £

Yo Claudia Sarita Gomez Ivana, identificado con DNI N° 40353338,
egresodo(o)b de la Carrera Profesional de Ingenieria Industrial de la
Universidad César Vallejo, Autorizo (X), No autorizo () la divulgacion y
comunicacién publica de mi trabajo de investigacién titulado “Aplicacién
del Método Kanban para mejorar la productividad en los almacenes del
Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018"; en el Repositorio Institucional
de la UCV (http://repositorio.ucv.edu.pe/), segin lo estipulado en el
Decreto Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 y Art. 33

Fundamentacidén en caso de no autorizaciéon:

Claudia SarifZGorZez lvana
DNI : 40325338
Fecha : 13/02/2020

Direccidn de

Inv ciér §.0
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i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE
INVESTIGACION DE LA CARRERA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Mg. Oscar Francisco Alvarado Rodriguez

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Claudia Sarita Gomez Ivana

INFORME TITULADO:
“Aplicacién del Método Kanban para mejorar la productividad en los almacenes del

Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018"

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

Ingeniera Industrial

SUSTENTADO EN FECHA : 13/12/2018
NOTA O MENCION: 12 (doce)

b .;; ”‘/ . ’
Mg. Oscar Francisco Alvarado Rodriguez
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