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Resumen
El propésito de esta investigacion es determinar en qué medida la metodologia Min-
Max mejora la planificacion de inventarios de material médico en la empresa
Biortotec Internacional para el periodo 2019. El analisis fue realizado mediante el
estudio de la demanda de los articulos de almacén, considerando el nimero de

pedidos, el inventario valorizado y la cantidad demandada.

El estudio fue de enfoque cuantitativo, de disefio cuasi experimental, donde se mide
los efectos de cambio de la variable dependiente planificacion de inventarios y de
nivel explicativo. La poblacidon consta de 393 articulos y la muestra de 86 articulos
de la categoria A, fue determinada mediante el principio ABC de inventarios. Las
técnicas empleadas fueron la observacion directa y el andlisis documental. Se
obtuvo como resultado que la aplicaciéon de la metodologia minimo y maximos si
mejora la planificacién de inventarios de material médico. Ademas, se determinaron
que el numero de pedidos, el inventario valorizado y la cantidad demandada

mejoraron.

Finalmente, se concluye que aplicacion de la metodologia Min-Max si mejoro la
planificacion de inventarios de material médico en la empresa analizada, puesto
gue presenta para cada una de sus dimensiones una significancia de p-valor<0.05,

lo cual permite rechazar la hipotesis nula.

Palabras clave: Metodologia Min-Max, material médico, planificacion de inventarios
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Abstract
The purpose of this research is to determine to what extent the Min-Max
methodology improves the inventory planning of medical material in the Biortotec
International company for the period 2019. The analysis was carried out by studying
the demand for warehouse items, considering the number of orders, the valued

inventory and the quantity demanded.

The study was of a quantitative approach, of quasi-experimental design, where the
effects of change of the dependent variable inventory planning and explanatory level
are measured. The population consists of 393 items and the sample of 86 items
from category A was determined using the ABC inventory principle. The techniques
used were direct observation and documentary analysis. It was obtained as a result
that the application of the minimum and maximum methodology does improve the
planning of medical supplies inventories. In addition, it was determined that the

number of orders, the inventory valued and the quantity demanded improved.

Finally, it is concluded that the application of the Min-Max methodology did improve
the inventory planning of medical material in the analyzed company, since it
presents a significance of p-value <0.05 for each of its dimensions, which allows
rejecting the hypothesis null.

Keywords: Min-Max methodology, medical supplies, inventory planning
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I. INTRODUCCION

Actualmente en nuestro pais las empresas se encuentran en desarrollo, la
globalizacion ha ayudado en gran parte al incremento de las ventas y por ende la
cantidad de produccion también se ha incrementado. Siendo esto una oportunidad

de incrementar el nivel de rentabilidad y mejorar la cadena de suministros.

Las organizaciones se van adaptando a las constantes exigencias de sus clientes,
es por ello por lo que mejorar la planificacion de los inventarios es una pieza clave

para el éxito, garantizando un desempefio eficiente del manejo de stock.

Los clientes de hoy han reducido las cantidades de compra, por la gran diversidad
de productos que existe en el mercado, lo cual no es conveniente poseer un
inventario de grandes cifras, sin antes no haber analizado el comportamiento de la

demanda y la proyeccion de ventas.

A nivel local, la empresa analizada es Biortotec Internacional E.I.R.L, la cual es una
sucursal comercial de la empresa mexicana DIPROMEDIC, especialista en equipos
médicos para traumatologia y ortopedia, la empresa en evaluacion ain no cuenta
con un eficiente sistema para la planificacion de sus inventarios, lo que ocasiona el
alto costo de almacenamiento de productos y el deterioro de muchos de estos dada
su fragil condicion. Se puede mencionar que esta compafiia cuenta con 8 afios de
experiencia en la comercializacion, innovacion y desarrollo de productos médicos

gue se distribuyen a nivel mundial.

La planta donde se elaboran los materiales posee certificaciones CE y sus
productos cuentan con ISO 13485, la gestion de calidad esta respaldada por el ISO
9001; la combinacion de estos elementos hace que la empresa en estudio este en
constante expansion y crecimiento, desarrollando marcas como: Traufix, la cual
proporciona los productos de placas bloqueadas en titanio y acero, clavos centro
medulares en titanio y acero, fijadores externos, osteosintesis tradicional, kits de
instrumentales, equipos de poder. Corentec, marca coreana que provee implantes
enfocados en remplazos articulares de cadera y rodilla, implantes vertebrales y
sustitutos de huesos. Konigsee Implantate, tecnologia médica alemana enfocada

en productos de Trauma.



En la realidad problematica local de la empresa Biortotec Internacional E.I.R.L, se
encuentra la deficiente gestion de sus inventarios, especificamente su planificacion,
dado que actualmente no presentan alguna metodologia para ello, ademas los
registros son manuales y no se llevan frecuentemente en hojas de calculo se
encuentra desactualizado, existen problemas con la capacitacion del personal y la
gestion y no se han determinado procedimientos ni instrumentos de gestion para
su almacén, y se cuenta en un area desordenada en almacén de material médico.
Entonces, para determinar el problema central de la empresa en mencién, se
procede a utilizar el diagrama de Ishikawa para identificar las causas para cada
aspecto de la gestion logistica, este diagrama ha sido llenado luego de observar la

situacién del &rea y se grafica a continuacion.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa de la realidad problematica inicial
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En el anterior diagrama se muestran los problemas mas importantes encontrados
de acuerdo con cada aspecto dentro del area logistica, se relata que dentro de la
estructura de la organizacion no hay apoyo frecuente a las propuestas de
investigacion, no hay politica de seleccion de proveedores y principalmente la falta
de un modelo de planificacion, siendo esta ultima la causa de mayor relevancia en
el analisis. Luego en lo referido al método de trabajo, se ha sefialado que no existen
procedimientos ni instrumentos de gestion, no se dan capacitaciones al personal y
existe poca supervision en las actividades; con respecto al medio ambiente, se
menciona la falta de sefalizacion, la mala distribucién del espacio y un area

desordenada.

También se encontraron problemas en relacién al personal y se manifiesta que
realizan gran cantidad de reprocesos, cuentan con poca experiencia'y aun cometen
errores en el picking y packing, para el material del area se encontré que hay un
exceso de inventario obsoleto o de poca rotacién y hay quiebres de inventarios y
sobre stock, y existen productos que no cuentan con un rotulo claramente visible;
finalmente dentro de los aspectos referidos a la gestidn equipos se menciona que
no se cuenta con la mas alta tecnologia, faltan instructivos para su manejo y los

equipos no se encuentran bien identificados por parte del personal.

Luego de observar estas falencias, se procedio a realizar un cuestionario a expertos
sobre la materia, el cual se encuentra en el Anexo 4, se pidi6 responder con la
mayor sinceridad posible a los siguientes cuestionamientos respecto a causas.
Después de sumar cada uno de los cuestionarios recibidos, se procedi6 a puntuar
cada una de ellas para determinar cuél es la mas importante de todas y asi iniciar
el proceso de mejora respecto a estos problemas, entonces sera util el uso del
diagrama de Pareto para estos fines, la puntuacion alcanzada por cada problema

se muestra en el Anexo 5.

En la tabla de Anexo 5 se puede apreciar la relacién de problemas en la empresa
y la puntuacion brindada por 05 trabajadores expertos y de mayor experiencia en
el area, los cuales calificaron con una puntuacion de 20 al aspecto mas relevante
dentro de la problemética de la mala planificacion de inventarios y con una
puntuacion de 0 a la causa mas baja. Luego se procedié a la sumatoria de los

puntajes y al calculo de la frecuencia relativa de los puntajes, asi como también de



la frecuencia acumulada. El resultado final de aplicar esta herramienta ha sido la
obtencion del diagrama de Pareto inicial en el Anexo 5 que demuestra que pocas

causas fuertes explican gran parte del problema a resolver.

Como se observa en el diagrama de Pareto inicial, las principales causas que
explican gran parte de los problemas son la falta de un modelo de planificacion de
inventarios, luego se tiene también que no existen un procedimiento ni instrumentos
de gestion, lo cual se refleja también en el sobre stock y los quiebres de stock en
los almacenes y finalmente dentro de los mas importantes se encuentra la falta de
capacitacion al personal; como también un area de almacén desordenada, con ello
se buscara resolver estos temas sera vital para alcanzar y visualizar mejoras en el

area correspondiente.

Tiene como finalidad proponer un modelo de planificacion de inventarios para la
Empresa Biortotec Internacional, adecuado al sistema y de acuerdo con la
necesidad de la organizacion. Pretendiendo asi poseer una cantidad razonable de
productos en stock, ya que la mercaderia que la empresa distribuye en el Perl es

de origen mexicano.

Una planificacién de inventarios adecuada para cada sistema es esencial porque
permite tener el producto con una disponibilidad inmediata ante los requerimientos
del cliente; cuanto mas unidades existan menor es el costo unitario de la
mercaderia y asi se evitan los quiebres de stock y la escasez del producto. Todos
estos productos tienen que cumplir con un periodo de tiempo hasta llegar al
almacén de Biortotec, asi que la metodologia que se adecua a las exigencias de la

empresa y segun el analisis es la metodologia de Maximos y Minimos.

En el presente estudio, se plantea la siguiente interrogante, ¢En qué medida la
aplicacion la metodologia Min - Max mejorara la planificacion de inventarios de
material médico en la empresa BIORTOTEC INTERNACIONAL E.l.R.L, Lima
2019? y como problemas especificos se tiene lo siguiente:

PE1: ¢ En qué medida la aplicacion de la metodologia Min-Max mejorara la cantidad
de pedidos mensual de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.I.LR.L, Lima 20197



PE2: ¢ En qué medida la aplicacion de la metodologia Min-Max mejorara el nUmero
de pedidos realizados al mes de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.I.LR.L, Lima 20197

PE3:¢En qué medida la aplicacion de la metodologia Min-Max mejorara el
inventario valorizado mensual de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.I.LR.L, Lima 20197

La realizacion del presente estudio es importante dado que desea resolver una
problemética observada en la realidad a través de la utilizacion de las herramientas
provistas por la ingenieria y otras ramas aprendidas. En este sentido se establecen

las siguientes justificaciones.

Justificacion metodolégica: De acuerdo con Hernandez y Mendoza (2018), la
justificacion metodoldgica es guiada por el empleo de herramientas y técnicas para
resolver una deficiente gestidén, en este caso en los sistemas de planificacién de
inventarios utilizando herramientas tales como los diagramas de Ishikawa y Pareto,
diagramas de flujo, y la metodologia Min —Max que permite determinar los niveles

minimos y maximos para el almacenamiento.

Justificacion tedrica: Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) la justificacion
tedrica es importante en una investigacion puesto que es cuando se busca hacer
uso de los conocimientos de una materia con el propésito de validarla, mejorar ésta
y con miras a incrementar el cuerpo tedrico existente. La presente investigacion
hace uso de la metodologia Min-Max para desarrollar la mejora del estudio, como

también del conocimiento relacionado a planificacion de inventarios.

Justificacidbn econdémica: Para Baena (2014) existe una justificacion econdmica
dado que se requiere generacion de utilidades, en este sentido, nuestra
investigacion pretende aumentar la rentabilidad de la empresa a través de la
disminucién de costos ocasionados por una mala gestibn en los inventarios,
entonces en un plazo determinado esta mejora generara utilidades que se

mostraran en la tesis.

Justificacion practica: Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) la importancia

practica de una investigacion es resolver problemas. En este caso, se presenta en



el area de almacén de la empresa Biortotec Internacional se busca solucionar el

deficiente proceso de planificacién de inventarios mediante el método Min-Max.

Los objetivos de la investigacion consistieron en determinar en qué medida la
metodologia Min-Max mejora la planificacion de inventarios de material médico en
la empresa BIORTOTEC INTERNACIONAL E.I.R.L, Lima 2019.

OEL: Determinar en qué medida la aplicacion de la metodologia Min-Max mejora
significativamente la cantidad de pedidos mensual de material médico en la
empresa BIORTOTEC INTERNACIONAL E.I.R.L., Lima 2019

OE2: Determinar en qué medida la aplicacion de la metodologia Min-Max mejora
significativamente el nimero de pedidos realizados al mes de material médico en
la empresa BIORTOTEC INTERNACIONAL E.I.LR.L., Lima 2019

OES3: Determinar en qué medida la aplicacion de la metodologia Min-Max mejora
significativamente el inventario valorizado mensual de material médico en la
empresa BIORTOTEC INTERNACIONAL E.I.R.L., Lima 2019

Por otro lado, las hip6tesis van relacionadas con la formulacion del problema 'y los
objetivos de estudio, las cuales son La metodologia Min-Max mejora la planificacién
de inventarios de material médico en la empresa BIORTOTEC INTERNACIONAL
E.l.LR.L, Lima 2019

HE1l: La aplicacion de la metodologia Min-Max mejora significativamente la
cantidad de pedidos mensual de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.l.R.L., Lima 2019

HE2: La aplicacion de la metodologia Min-Max mejora significativamente el numero
de pedidos realizados al mes de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.I.R.L., Lima 2019

HE3: La aplicacion de la metodologia Min-Max mejora significativamente el
inventario valorizado mensual de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.l.R.L., Lima 2019



Il. MARCO TEORICO

De acuerdo con la investigacion de Krzyzaniak (2015) titulada: “Modelo del impacto
de los parametros que controlan el reabastecimiento en el sistema de revision
continua BS (Min-Max) sobre la disponibilidad real del inventario”, en la revista Log
Forum de Polonia; tuvo como principal objetivo plantear un modelo de planificacion
de inventarios basado en la metodologia Min-Max para mejorar el control actual del
stock de insumos, luego de esto debe implementar y mejorar los puntos criticos
identificados. La investigacion es de tipo aplicado y de caracter cuantitativo, con un
analisis pre y post luego de la implementacion de mejora, se procede a realizar una
descripcion del modelo con la teoria necesaria y la revision bibliografica de
antecedentes, luego se desarrollan las herramientas a través de las férmulas de la
metodologia Min-Max para cada indicador. Una vez caracterizado el modelo a
utilizar, se implementa en el sector elegido, se cuenta con una media de 25.06

unidades y una desviacion de 2.5 unidades.

Los resultados muestran que el inventario minimo para el abastecimiento o
inventario de seguridad es de 50 unidades y el maximo de acuerdo con la capacidad
de compras de la empresa es de 500 unidades. Luego se realizan analisis y
comparaciones de los niveles de diferencia (de acuerdo con el punto de reorden)
del0, 25, 32 y 500 unidades. Finalmente, se concluye que la revision de los niveles
de inventarios dada la aplicaciéon del modelo Min-Max permite determinar los
niveles necesarios para la operacion y cumplimiento de la demanda, luego se
determina un punto econdémicamente eficiente para la reposicion del stock

considerando el ciclo de reposicion.

Se cuenta con el trabajo realizado por Qiu, Shang y Huang (2014) denominado:
“Decision de inventario solida en condiciones de incertidumbre de distribucion: un
enfoque de optimizacién basado en CVaR” en la revista Int. J. Production
Economics en China; la cual tuvo como principal objetivo realizar una planificacion
de inventarios considerando estimaciones de demanda incompletas, y combinando
la cantidad minima requerida por la empresa para satisfacer sus necesidades y los
valores maximos para los niveles de compra; todo esto en busqueda de la
maximizacion de beneficios y la reduccidn de costos para un almacén de productos

Blue Light (alta tecnologia de chips, celulares y demas productos digitales) en



China. La investigacion es cuantitativa y de tipo cuasi experimental en donde la
metodologia usada fue Min-Max, dentro de las herramientas también se utilizé en
andlisis estadistico y la recopilacion de informaciébn a través de software

especializado.

Luego se desarrollan las formulas y los calculos del modelo, los resultados de las
simulaciones se muestran mediante graficas en donde se ha determinado el nivel
minimo en 300 unidades (de acuerdo a las situaciones de incertidumbre en la
demanda) y un maximo de 360 unidades, cabe resaltar que el nivel actual
encontrado en los almacenes fue de 400 unidades. Ademas, como se especifico
gue la demanda guarda incertidumbres, se calcularon las variaciones con un
minimo de 110 y un maximo de 120 unidades. Finalmente, se concluye que
incorporar situaciones de riesgo e incertidumbre de demanda en los modelos de
planificacion de inventarios son utiles debido a que reflejan mejora la realidad,
ademas se recomienda mejorar el modelo incorporando mas periodos de analisis
mediante la implementacion de férmulas matematicas, esto contribuird a que el
departamento de Supply Management tome mejores decisiones de acuerdo con

sus preferencias de riesgo y en busqueda de mayores beneficios para la compaifiia.

De acuerdo con la investigacion de Reza, Akhavan y Hossein (2014) titulada
“Enfoque lexicografico maximo-minimo para un problema de inventario integrado
gestionado por el proveedor” publicada en la revista Knowledge-Based Systems en
Iran; que tuvo como principal objetivo mejorar los sistemas de planificacion de
inventarios utilizando la metodologia Min-Max, con dicha implementacién se podran
tomar mejores decisiones en el planeamiento en las compras y maximizar los
beneficios, dado que se consideraran los niveles minimos requeridos por la
demanda y los niveles maximos de acuerdo a la capacidad de gastos de la
empresa. La empresa en analisis pertenece al sector manufactura y retail. La
investigacion fue de tipo aplicada dado que se realiz6 en el contexto de la empresa
y guarda un enfoque cuantitativo basado en la metodologia Min-Max, luego la
poblacion y muestra se determinaron por los procesos a utilizar en todo el

inventario.

Luego de realizar una descripcion de las férmulas utilizadas para el planteamiento

y su respectivo desarrollo, se determing para tres articulos en analisis lo siguiente:



para el articulo 1 el inventario minimo resulto ser 2500 unidades, valorizadas en
$1,487 doblares y el inventario maximo fue de 3500 unidades valorizadas en $2,046
dolares; luego para el articulo 2 el inventario minimo fue de 1600 unidades
valorizadas en $1,622 dolares y el inventario maximo fue de 4000 unidades
valorizado en $2,156 unidades; y por ultimo para el articulo 3 el nivel minimo de
inventarios fue de 1700 unidades que alcanzan un valor de en $946 ddlares y un
inventario maximo de 3000 unidades valorizadas en $1,503 dolares. Finalmente se
concluye que la metodologia empleada permite determinar de manera correcta los
niveles requeridos para los inventarios y planificar mejor los costos, generando
beneficios para la compafiia que varian de $1,000 a $ 8,000 segun el nivel de
inventarios con la aplicacion esta metodologia; finalmente se recomienda
implementar un andlisis a lo largo de los afios, considerar la presencia de
competencia en el mercado y los niveles esperados de ganancia, para acercar el

modelo a la realidad.

Se presenta la investigacion realizada por Arciniegas (2013) llamada: “Modelo de
gestidn de inventarios para empresas comerciales de la ciudad de Ibarra, Ecuador”,
publicada en la Revista de Investigacion y Cultura; la cual tuvo como principal
objetivo determinar un modelo de planificacién de inventarios que optimice los
recursos de la empresa, se cumpla con los requerimientos para los clientes que
desean adquirir dichos productos y ademas se actué bajo la normativa vigente; para
esto se utiliza el modelo Min-Max que determina los stocks necesarios, generando
ahorro. La investigacién realizada cuenta con un enfoque cuantitativo y cualitativo
pues ademas del calculo numérico de indicadores se presenta lineamientos; luego
es de enfoque descriptivo y aplicado a la empresa para los procedimientos de

requerimientos de las areas.

Los resultados mostraron que el nivel minimo de inventarios para realizar la
reposicién es de 33 unidades de acuerdo con un nivel de demanda estimado, luego
se menciona que el inventario maximo para al almacenamiento no debe superar las
41 unidades, la implementacion de este enfoque logré ahorrar a la empresa $96,24
dolares por cada pedido a realizar. Se concluye entonces que la metodologia

genera ahorros a la empresa y minimiza los riesgos de sobre stock en los
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almacenes por lo que su analisis e implementacion en el largo plazo a otras areas

y demas productos aumentara la eficiencia del sector.

De acuerdo con la investigacion de Dickinson, Espinosa, y Ripoll (2009) llamada:
“Propuesta de un procedimiento para el proceso de planificacién del inventario en
el Hotel Herradura”, en la revista Contabilidad y Negocios la cual tiene como
principal objetivo proponer una nueva alternativa para la planificacion de los
inventarios basado en la metodologia Min-Max en una empresa del rubro hotelero,
para asi reducir los costos de almacenamiento; estas mejoras permitiran mejorar la
rentabilidad de la empresa y hacer mas eficientes los procedimientos a realizar en
la seccion de logistica e inventarios, cabe resaltar que el insumo a mejorar en los
inventarios son los huevos para alimentacién. La investigacion es de tipo aplicada,
de caracter cualitativo y cuantitativo con un enfoque cuasi experimental, la
poblacién fueron todos los productos de dicho almacén y la muestra fueron los
huevos de corral, las herramientas fueron las férmulas proporcionadas por la

metodologia Min-Max.

Los resultados mostraron que, dada la implementacion de la metodologia en la
planificacion de los inventarios del producto mencionado, se encontré un nivel
minimo o de seguridad de 1096 unidades para dicho articulo y un nivel maximo de
2366 unidades, esto represento un ahorro de USD $ 81.23 ddlares dado que se
paso6 de realizar compras de USD 1,127.04 délares a USD $ 1,045.81 de manera
semanal. Por ultimo, se concluye que los cambios realizados han permitido mejorar
los niveles de inventarios y satisfacer la demanda de los clientes hospedados, por
lo que se recomienda realizar un analisis a profundidad de los demas elementos
requeridos por la cocina y asi minimizar las perdidas por vencimiento de los

insumos.

De acuerdo con la investigacion de Ramos (2018) titulada: “Propuesta de un
modelo de gestion de inventarios para una empresa del sector lacteo” para alcanzar
el grado académico de Magister en Ingenieria de Proyectos por la Universidad
Nacional de San Agustin, Arequipa; la cual tuvo como principal objetivo proponer
un modelo adecuado a los requerimientos de la empresa para la gestion de sus
inventarios, esto se alcanza mediante el diagnéstico de la situacién actual, planear

la mejor opcion e implementarla en el area de la empresa de lacteos. La
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investigacion realizada es de tipo aplicada y descriptiva, de enfoque cuantitativo y
cualitativo; las técnicas utilizadas fueron las entrevistas personalizadas con
expertos, el analisis bibliografico de la teoria, la observacién en el campo de la
situacién actual y las formulas de la metodologia Min-Max para determinar los
niveles de seguridad en los inventarios; ademas se utilizo el programa SAP para
obtener la informacién del stock de los productos y el movimiento que han tenido a

lo largo del tiempo.

Los resultados muestran que el inventario mensual equivalia a S/.14’984,775 soles
antes de la mejora y luego de implementar la metodologia Min-Max se logré
determinar un inventario de S/.12’001,808 que es mucho menor al monto anterior,
es decir se ha logrado reducir el stock en S/ 2°982,967 soles lo cual representa un
ahorro del 19.91%; ademas el nivel de servicio también experimento una mejora,
dado que paso de 85% antes de la mejora a 98%. Finalmente se concluye que el
modelo es eficiente para la gestién y planificacion de inventarios dado que se
analizé correctamente la situacion inicial y ademas los resultados respaldan la
propuesta, por lo que se recomienda aplicar esta metodologia a otras empresas

similares y realizar capacitaciones al personal para la propuesta de mejoras.

Se tiene la investigacion realizada por Barreto (2015) llamada: “Modelos de control
de inventarios para la reduccion de costos de repuestos de mantenimiento en
taladros de perforacion offshore en la provincia de Tumbes”, para alcanzar el grado
académico de Magister en Ingenieria Mecanica por la Universidad Nacional de
Ingenieria, Lima; la cual tuvo como principal objetivo elaborar un modelo de
planificacion de inventarios basado en la metodologia Min-Max que reduzca los
costos de abastecimiento para su implementacion en la empresa, lo cual se da
mediante el andlisis previo de la situacion inicial, determinar el tamafio 6ptimo de
pedido y evaluar los puntos criticos. La investigacion realizada es de tipo aplicada,
de enfoque cuantitativo y de caracter analitico explicativo, el periodo de analisis fue
desde el 01 de abril del 2014 al 31 de marzo del 2015; las herramientas utilizadas
fueron los programas SAP y AMOS para la recoleccion de los datos y su posterior

analisis.
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Los resultados mostraron que el nivel de seguridad o minimo para los productos de
taladros categoria PER21 es de 1569 unidades en stock el cual tiene un costo de
USD $ 671,655.74 ddlares, y para el PER28 es de 1196 unidades valorizados en
USD $ 627,358.56 délares, la implementacion de esta metodologia ha generado un
gran ahorro en la empresa; por lo que se recomienda implementarla en otras areas
de la compaiia, asi como también realizar un analisis mas a profundidad en

bldsqueda de la eficiencia y optimizacion de los espacios.

De acuerdo con la investigacion realizada por Pérez, Moltalvo y Carruitero (2016)
titulada: “Redisefio del modelo de planificacion y gestion de inventarios de
productos terminados en una empresa de colchones”, en Supply Chain
Management por la Universidad del Pacifico, Lima; la cual tuvo como finalidad
plantear un nuevo disefio para la planificacion de los inventarios en la empresa
basandose en la metodologia Min-Max, para lo cual se analizara la problematica y
se desarrollara un modelo a aplicar en busqueda de la solucion de puntos criticos.
La investigacion realizada es de tipo aplicada, cuasi experimental y guardando un
enfoque cuantitativo, la poblacién fueron todos los productos de colchones
fabricados y la muestra se fue determinada por el nUmero de articulos en el almacén
analizado, se utilizaron herramientas como el diagrama de Ishikawa, el analisis de
Porter, las férmulas proporcionadas por la metodologia Min-Max, asi como el

software Forecast Pro y Oracle.

Luego de laimplementacion de la metodologia los resultados mostraron que el nivel
minimo de inventarios es de 819 unidades del producto seleccionado que se
encuentra valorizado en USD $ 31,108 ddlares, cifra menor a las 3,903 unidades
encontradas en la situacion inicial con un valor de USD $ 148,242 délares, luego se
determind que el nivel maximo de inventarios debe ser 5,985 unidades con un valor
de USD $ 227,313 déblares; esta implementacion ha representado un ahorro por dos
factores, primero por la reduccioén del inventario de seguridad del 79% equivalente
a USD $ 117,242 dolares y de los costos de mantenimiento se alcanza un ahorro
total USD $ 159,302 ddlares al afio, ademas el nivel de servicio paso de 61.47% a
92.30%. Finalmente se recomienda continuar con el analisis para alcanzar niveles
de servicio de 95% a mas y la creacién de un area especializada en Supply Chain

en la compafia.
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Se cuenta con el trabajo realizado por Matos (2012) denominada “Reduccion de
costo total de inventario aplicando un modelo de control de inventario tipo (s,S)”
para alcanzar el grado académico de Licenciado en ingenieria Industrial por la
Universidad Nacional de ingenieria, Lima; la cual tuvo como objetivo principal lograr
una mejora en el sistema de planificacion de inventarios a través de la metodologia
Min-Max, esto se da con el analisis de la situacion inicial y la aplicacion de la
propuesta. La investigacion es de tipo aplicada y de enfoque cuantitativo; la
poblacion y muestra fueron todos los productos del almacén donde se debia
determinar las cantidades minimas y maximas, las herramientas fueron las
brindadas por la metodologia Min-Max, ademas se utiliza cuadros y tablas de Excel,
se ha revisado la bibliografia necesaria y se realizaron entrevistas a profundidad y

se usaron diagramas de flujo, entre otros.

Los resultados determinaron que, de acuerdo con los calculos obtenidos mediante
la aplicacion de la metodologia, se encontrd que el nivel minimo para el stock de
inventarios es 345 unidades y el nivel maximo es de 598 unidades del producto
elegido para el analisis; luego costo total promedio se estimé en S/.114,808.7
ademas de un nivel de servicio del 99%. Finalmente se concluye que la
implementacion de un sistema en el control y planificacion de inventario basado en
la metodologia Min-Max es de gran importancia en la empresa dado que encuentra
el punto 6ptimo de reorden y que permite generar ahorros en los costos de
abastecimiento, ademas considera aspectos como la demanda del bien y los costos
en que se puede incurrir; por lo que se recomienda su aplicacién en demas

empresas con una problemética similar previo analisis de la situacién inicial.

En los siguientes péarrafos se muestran las teorias relacionadas al tema de

investigacion que engloban a todo el contexto.

En la variable independiente que corresponde a la Metodologia Min-Max se definen
a las politicas de inventario, es conocida como una politica de inventarios que,
segun Zhang, Zheng, Fang y Zhang (2015) sostuvieron que las politicas de control
de inventario usadas para demanda no deterministica establecen sus decisiones
en tres variables, las cuales son: cada cuanto tiempo revisar el inventario de un
producto, cuando hacer un pedido y cuanto pedir. De esta manera de acuerdo con

Seyedhosseini y Ghoreyshi (2014) las tres politicas de control de inventarios mas
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comunes son la revision continua simbolizada como (s,Q), la revision periodica

(R,S), la de maximos y minimos (R,s,S).

De lo anterior, cabe sefalar que la metodologia a utilizarse en esta investigacion es
modelo Min-Max, que para Tian, Willems y Kempf (2011) es importante porque esta
politica de pedidos estandar de maximos y minimos garantiza que las posiciones
de las existencias estén dentro de un rango establecido y aceptable. Asimismo,
sefiala que este modelo Min-Max segun Huang y Van Mieghem (2013) es util
cuando los costes de revisar y ordenar son demasiado grandes y evita la colocacion
de pedidos pequefios, puesto que el inventario es revisado cada R periodos, sin
embargo, Unicamente se coloca una orden si la posicion de inventario esta por

debajo de un nivel minimo establecido.

Reglas de decision de la politica estdndar maximo y minimo: Se cuenta de
acuerdo con Seera, Peng, Kiong y Shing (2014) que una correcta politica de la
gestion de los inventarios tanto en maximo como en minimos es la que logra
garantizar una adecuada posicion de las existencias del almacén de la empresa
dentro de los lineamientos establecidos. En este sentido de acuerdo con Askin,
Baffo y Xia (2014) el modelo Min-Max, es de gran utilidad cuando existe una gran
cantidad de costos y articulos por revisar y ordenar. El sistema de pedidos estandar
logra en términos tedricos ser el mas eficiente es la contribucion mas importante
dado que combina los aspectos del sistema de revision periddica y la revision
continua, entonces abarca ambas politicas. Finalmente, la regla de decision
menciona que la posicion del inventario sera revisada de manera periddica y la
orden es puesta solamente si el inventario se encuentra por debajo del nivel

minimo.

Inventario de Seguridad: Para Chamorro, Diaz, Fuentes y Lovo (2018) dentro de
los indicadores considerados importantes en la presente metodologia para la
gestion de los inventarios, se cuenta con el denominado inventario de seguridad, el
cual sostiene el optimo calculo del inventario, dado que la politica de maximos y
minimos es una fusidn entre la revision perioddica y continua, entonces el nivel de
inventario de seguridad es una adaptacion de la férmula del inventario de seguridad
politica considerando la desviacion estandar de la demanda de la empresa tratada,

entonces la formula es:
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SS=koV((R+LT))

Donde:

k= Factor de seguridad, bajo supuesto de normalidad
o= Desviacion estandar de la demanda

LT= Tiempo de reposicion

R= Tiempo entre revisiones

Nivel Minimo de Inventarios: De acuerdo con Nekooghadirli, Tavakkoli, Ghezavati
y Javanmard (2014) se tiene que las reglas de decisién en las politicas de
inventarios, ya sea a nivel maximo y minimo, deben estar determinadas de acuerdo
con un enfoque estadistico el cual se encuentra basado en la aplicacion en conjunto
de algunas formulas segun Chamorro, Diaz, Fuentes y Lovo (2018) que determinan

el nivel minimo y méximo.
s=C*(R+LT) +SS

Donde:

C= Consumo promedio

R= Tiempo entre revisiones
LT= Tiempo de reposicion
SS= Inventario de seguridad
Nivel maximo de inventarios:

Luego, tomando la situacion anterior, donde se determiné el nivel minimo, el nivel
maximo estara determinado por la siguiente suma, de acuerdo con Chamorro, Diaz,

Fuentes y Lovo (2018), la cual se muestra a continuacion:
S=(CxR)+s

Donde:

s=Nivel minimo

C=Consumo promedio
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R= Tiempo entre revisiones

Punto de pedido de emergencia: Finalmente, segun Chamorro, Diaz, Fuentes y
Lovo (2018) se muestra una aproximacion para el punto de pedido de emergencia,
la cual esta determinada la relacién entre el consumo promedio que ejerce el

almaceén y el tiempo de entrega de emergencia, esta es:
PPE=C x [LT] _emergencia

Donde:

C= Consumo promedio

LT emergencia= Tiempo de entrega de emergencia

Ventajas y desventajas de las politicas de inventario: De acuerdo con la
informacion proporcionada por Karimi-Nasaba y Wee (2014), se cuentan con
algunas politicas para la gestion de inventarios, cada una de ellas presenta ventajas
y desventajas para su aplicacion, ademas se ha realizado un comentario o
anotacion adicional respecto a las concepciones de cada una de ellas. Entre las
mencionadas se encuentran la politica del control visual, el ROP-EOQ, entre otros.

Se muestra la siguiente tabla para explicar el andlisis realizado.
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Tabla 1. Comparativo de politicas de inventario

Control visual

ventas al por menor cuando se
encuentra cerca al lugar de consumo.

con poco tiempo y de
alta rotacién

-Comun en pequefios
mercados minoristas

impide ver los niveles

disponibles.

- Los objetivos de orden
se desactualizan.

Politica Definicion Ventajas Desventajas Comentarios
-Simple 'y facil de|-Falta de disciplina
implementar. conduce a no revisiones. .Trabaja en mercaderia
Se basa en la observacion, ideal para | -Es (til para entregas | - Pobreza de organizacion | acomodada en los pisos

cerca del lugar de su uso,
tiempos de entrega cortos,
frecuentes entregas.

Punto de Reorden
Cantidad
Econémica de
Pedido (ROP -
EOQ)

De acuerdo con Chung y Cérdenas-
Barron, (2012) este mecanismo de
trabajo (sobre cantidades fijas) desea
minimizar el costo total a través de la
igualdad cuantitativa de los costos por
pedir un producto y los costos por
mantenerlo en inventario

‘No se presentaran
escases en las
existencias

-La cantidad 6ptima para
solicitar siempre sera
constante

‘No  resiste  grandes
variaciones de demanda
-Se  requiere  amplio
conocimiento de
informacion

-Los célculos de EOQ
pueden ser poco confiables.
-Los inventarios no siempre
se restablecen de manera
directa

Ordenamiento
Min-Max

Para Rehfeldt, Clark y Lee (2015) es un
mecanismo que consiste en la
determinacion de puntos minimos y
méximos para los pedidos en el control
de los inventarios, se basa en puntos de
re-orden basico que ha sido
implementado en muchos tipos de
gestion de inventario.

‘Hace un seguimiento
del nivel de existencias
total actual
-Los niveles maximos
consideran la capacidad
del almacén

-Un método estatico de
control de inventario.

-Se necesita informacion
actualizada

Es necesario realizar
calculos de manera
constante para determinar
los puntos méaximos vy
minimos.

Fuente: Elaboracion propia
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En el caso de la variable dependiente se encuentra la planificacién de inventarios
los cuales es el calculo de pedidos y valorizacion en la planificacion de
inventarios que de acuerdo con Soylu y Akyol (2014) la planificacion de inventarios
es el proceso de tomar decisiones administrativas acerca de como utilizar los
recursos para responder mejor a los prondsticos de la demanda. La relevancia o
importancia de la planificacion de inventarios viene dada por su impacto econémico
favorable; las aplicaciones correctas de modelos de planificacion de inventarios
ofrecen a la empresa una reduccion minima de 25% sobre el valor total del
inventario promedio. De alli se denota su significativa importancia, mas aun en
tiempos de escasez o crisis para las organizaciones ante coyunturas econémicas

adversas.

Cantidad de Pedidos mensual: Luego, para Ventura, Benites y Benites. (2018)
dentro de la planificacion de los inventarios es importante la determinacion de los

pedidos mensuales el cual se expresa mediante la siguiente formula:
Q= D/Pe

Doénde:

D= Demanda en unidades

Pe= Numero de pedidos realizados al mes

Numero de pedidos realizados al mes: Paso seguido a determinar la cantidad de
pedidos mensuales para el abastecimiento de insumos en el inventario, de acuerdo
con Ventura, Benites y Benites. (2018) se presenta la ecuacion que permite
establecer el nimero de pedidos que se realizan de manera mensual en la
empresa; y esta sefialada por una variacion de la formula anterior, la cual se

muestra a continuacion:

Pe=D/Q

Doénde:

Q= Cantidad de pedidos mensual

D= Demanda en unidades
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Inventario valorizado mensual: Segun Ventura, Benites y Benites. (2018) se

presenta la formula para encontrar el inventario valorizado de caracter mensual:
Ecuacion 7 Inventario valorizado mensual

=P xQ

Ddnde:

Q= Cantidad de pedidos mensual

P= Precio unitario

I=Inventario valorizado mensual

Teoria de inventarios: Segun Golari, Fan y Jin (2016) los inventarios deben trata
de lograr un equilibrio sobre la cantidad que se desea pedir y el tiempo exacto para
el pedido a la vez que el costo de esto no sea excesivo para la empresa. En este
sentido se requiere minimizar la inversion del inventario, puesto que los recursos
gue no se destinan a ese fin se pueden invertir en otros proyectos. Por la otra, de
acuerdo con Bottani, Ferretti, Montanari y Rinaldi (2014) hay que asegurarse de
gue la empresa cuente con inventario suficiente para hacer frente a la demanda
cuando se presente y para que las operaciones de produccion y venta funcionen
sin obstaculos. Ahora se presenta un mapa conceptual basado en la informacion
de Strack y Pochet (2010) que nos describe la clasificacion de los métodos de
inventarios conocidos en la actualidad, los cuales deben ajustarse a los

requerimientos de la empresa.
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Métodos de
inventario

Inventario
ciclico

Inventario en

dia fijado

Inventario
permanente

Inventario

por muestreo

Inventario en

dia prefijado
anual

Inventario
perpetuo

Basado en la
entrada en
stock

Basado en el
control de
desocupacion

Inventario
muestreo en
dia fijado

Inventario
rotativo

Figura 2. Métodos de inventarios

Fuente: Golari, Fan y Jin (2016).

Modelo de inventarios: De acuerdo a la informacion provista por Bustos y Chacén
(2010) se presentan dos diagramas que grafican y explican de manera deductiva la
clasificacion de los modelos de inventarios; todo esto considerando como criterio
de clasificacion la demanda del producto o bien que se almacene en las bodegas
de la compafiia; luego de esto se debe considerar también los supuestos bajo los

cuales acttan los modelos para hallar encontrar el modelo mas adecuado a seguir.

MODELO DE

INVENTARIO
S

Demanda Demanda

constante variable
I_I_I 1

|l 1 1 1
EOQ LEP demapf:la. Simulacion Revisidn Heuristico
probabilistic
a J
I I I I
Sin faltantes Sin faltantes Periddica Buffer
7 7

J

J

[

Con
faltantes

[

Con

faltantes

I

Con
descuento
por volumen

Figura 3. Modelos de inventarios

Bustos y Chacén (2010).

g
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A continuacién de acuerdo con Andrés et. al (2017) se presenta una clasificacion
distinta a los modelos de inventarios asi entonces se tiene que existen algunos

modelos deterministicos, probabilisticos, y luego algunas otras diferenciaciones, las
cuales se presentan a continuacion.
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Criterio de
clasificacion

Clase de
demanda

Procedimientos

Deterministicos

[ Independiente

[ Demanda
Probabilisticos

[ Dependiente ]—‘[ Deterministicos

o

Supuestos

Demanda vy plazos de entrega
ciertos y constantes

Modelos de inventario \

Demanda y plazo de entrega
ciertos y variables

Demanday plazos de entrega
inciertos y aleatorios

Demanda y plazo de entrega
ciertos y variables

AN/ N

EOG v sus variables

N

Sencillos: un solo lote y lote
nor lote
J
Optimo: WW

N
Heuristicos: SM, CUM y DPF

y,

Pedidos Unicos
N
Revision periddica: EOQ,
sistema (Q, R), inventario base,
dos contenedores

J

\
Revisidn continua: EOQ
sistema (S, T), sistema (s, S),
Modelo Min-Max

J

MRP (push)
Kanban/JIT (pull)

/

Figura 4. Modelos de inventarios con criterio de clasificacion

Fuente:Andres et. al (2017)
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Proceso para la planificacion de inventarios: De acuerdo con Chamorro, Diaz,
Fuentes y Lovo (2018) se mencionan los siguientes pasos a seguir, los cuales se

detallan a continuacion:
e Fase 1: Clasificacion ABC de inventarios

Se procede a clasificar segun el método ABC, el total de material médico de la
empresa, con un total de 393 items. La agrupacion de materiales esta regida por la
participacion acumulada de cada uno de ellos, para este proceso se utilizé el criterio
de valor econémico y de numero de veces demandadas en el periodo comprendido

de analisis.

e Fase 2: Seleccion de muestra de analisis

En esta fase se procede a seleccionar como unidad de analisis los items o
materiales médicos de mayor importancia a nivel global de la empresa bajo el
criterio de valor econémico y demanda en el periodo, obteniéndose una muestra de

analisis de 86 items correspondientes a material médico.

e Fase 3: Politica de gestion de inventarios

En esta fase, se debe identificar o reconocer el sistema utilizado por la empresa
materia de andlisis, el cual tiene un sistema periddico de asignacién, por ende, el
inventario es vigilado por un almacén central y solo este libera las 6rdenes de
pedido. Asimismo, es necesario definir el tiempo de entrega para los materiales que
se encuentren por bajo del punto de emergencia es considerablemente menor que
aguel tiempo de entrega frecuente. Asimismo, se utiliza el coeficiente de
variabilidad para clasificar el producto segun el comportamiento de su demanda.
Para desarrollar una politica de pedidos estandar maximos y minimos desarrollada
en toda investigacion requiere de la determinacion de cuatro niveles fundamentales
para su adecuada ejecucidén. Estos niveles son: nivel maximo, nivel minimo,

inventario de seguridad y punto de pedido de emergencia.
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e Fase 4: Evaluacion del desempefio de la politica de gestion de inventarios

Finalmente, es importante definir un proceso de operacion de la politica de
inventarios para lograr la mejora esperada en la planificacion de inventarios de

material médico en la empresa materia de estudio.

Técnicas de planificacion de inventarios: Segun Govindan, Soleimani y Kannan
(2014) y Gurtu, Jaber y Searcy, (2015) en la gran mayoria de compafiias, las
existencias o también llamados los inventarios representan un activo que posee un
gran valor monetario, entonces se debe considerar que para conseguir que el en
nivel de los inventarios tome un gran peso econdémico para el negocio es vital
realizar una inversién considerable para las mejoras en su planificacion y control,
estas acciones para Tsolakis y Singh (2017) generan efectos importantes sobre las
funciones de los inventarios diferentes y a menudo incompatible con el desarrollo

de los controles internos de la organizacion.

De acuerdo con Duran (2012) para el desarrollo de la planificacion de inventarios,
existen multiples metodologias o enfoques a ser examinados, en el cual se debe
considerar los supuestos de cada empresa. Se presenta un cuadro resumen donde
se explican la metodologia ABC, el modelo de cantidad econémica de pedido, el
punto de reorden, el método PMR, el método Justo a tiempo (Just in time- JIT) y
finalmente la metodologia Min-Max; en todas ellas se comentan algunas ventajas y

desventajas.
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Tabla 2. Comparativo de métodos de inventario

TECNICAS CRITERIOS VENTAJAS DESVENTAJAS
Método ABC |e De acuerdo con Hatefi, Torabi y Bagheri (2013) en los productos “A” |e Este método viene dado en |e El método ABC requiere
se ha concentrado la maxima inversibn y minimas cantidades. | unidades. Mas recursos para
Representa 20% en numeros de articulos y 90% en inversion |[eBajo el método ABC de | mantenimiento
monetaria. andlisis de inventario puedes |e El analisis de inventario
¢ El grupo “B” esta formado por los articulos que siguen a los “A” en | asignar tus recursos de | ABC no cumple con los
cuanto a la magnitud de la inversion. Sus precios y cantidades son | forma mas eficiente. principios de contables
medias. Representa 30% en numeros de articulos y 8% en inversion |e Permite ordenar los | tradicionales.
monetaria. recuentos durante el ciclo. |eRequiere un estudio a
¢ Al grupo “C” lo componen en su mayoria, una cantidad de productos |[e Ahorro de espacio y | profundidad, ademas de
gue soOlo requieren de una pequefa inversion y altas cantidades | reconocimiento de | un trabajo especializado
(unidades). Representa 50% en nameros de articulos y 2%en | elementos de baja rotacion por parte de los
inversién monetaria. encargados
e En resumen esta es una metodologia util para la segmentacién con
referencias de productos del almacén de acuerdo a su importancia en
tres categorias y siguiendo un criterio ademas esta basada en el
principio de Pareto o regla 80/20,
Modelo de la |e Permite obtener el tamafio del pedido que minimizan los costos totales |e Proporciona nameros |e Supone una demanda
cantidad asociados a la gestion del inventario especificos propios de la| constante de un
economica ¢ Se encuentra cuando se logra el costo minimo total, que ocurre | empresa con respecto a la | producto comercial
de pedido cuando se igualan el Costo total de pedido y el Costo total de | cantidad  Necesita la
“‘EOQ” mantenimiento e Pretende mantener un nivel | disponibilidad inmediata
e Una mayor o menor inversién en inventario, produce un mayor costo | 6ptimo de inventario de los productos
total.
Punto de Re- |e Considera como supuesto que los pedidos son recibidos como el nivel |e Integra el pronéstico de |e Muchas veces
orden de inventario llega a cero. demanda de tiempo de | pronostica existencias

e También puede emplearse utilizando un inventario de seguridad.
¢ Este método viene dado en unidades.

entrega con el nivel de

servicio

de seguridad por debajo
del nivel optimo
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Método PRM

Método JIT

Metodologia
Min-Max

¢ Es empleado cuando en el departamento de produccién e inventario
crean sistemas de inventarios o programas de produccién de los tipos
de inventarios de demanda derivada.

e Responde a las preguntas de, cuanto y cuando aprovisionarse de
materiales. Este sistema da por ordenes las compras dentro de la
empresa, resultantes del proceso de planificacion de necesidades de
materiales.

e Permite solo tener el inventario necesario para satisfacer las
necesidades inmediatas de produccion.

¢ Los inventarios se reordenan y reabastecen con frecuencia.

¢ Para que este sistema funcione y se evite faltante se necesita contar
con la cooperacion de los proveedores.

eEs un mecanismo que consiste en la determinacion de puntos
minimos y maximos para los pedidos en el control de los inventarios,
se basa en puntos de re-orden basico que ha sido implementado en
muchos tipos de gestién de inventario.

¢ El valor "Min." representa el nivel de existencias que desencadena una
re-orden, mientras que el valor "Max." representa un nuevo nivel de
existencias objetivo que le sigue a la re-orden.

e La diferencia entre el Min. y el M&x. a menudo se interpreta como
la cantidad econdmica de la orden (EOQ), con esta informacion la
empresa puede gestionar mejor sus estrategias de almacenamiento y
pedidos en el control de los inventarios.

¢ Requiere que la informacion
sea precisa.
e Informacién pobre y la falta

de comprension del impacto
causa fallas en la
implementacion.

eReduce los niveles de
inventarios en todos los
pasos de la cadena
productiva

e Minimiza las pérdidas por
suministros obsoletos.
eHace un seguimiento del

nivel de existencias total
actual
e Determina niveles de

inventario de seguridad

e Determina niveles minimos
bajo los cuales se puede
seguir operando.

elLos niveles maximos
consideran la capacidad del
almacén

¢ La estandarizacion lleva
a que los procesos se
repitan facilmente

eSe desarrolla una
plataforma con amplia
informacién para
mejorar esos procesos.

e Se originan problemas
de ruptura de stocks o
retrasos

e Aumenta el coste
ocasionado por cambiar
de proveedor.

eUn método bastante
estatico de control de
inventario.

e Se requiere de
informacioén actualizada
eEs necesario realizar
calculos de manera
constante para
determinar los puntos

MAaximos y minimos.

Elaboracion propia
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lll. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefo de investigacion

Tipo de investigacion: De acuerdo al tipo de investigacion, es aplicada porque
adapta las bases tedricas de la metodologia Min-Max para mejorar la planificacion
de inventarios de la empresa Biortotec Internacional E.l.LR.L., tal y como lo

menciona Baena (2014):

La investigacién aplicada tiene como objeto el estudio de un problema destinado a
la accion. La investigacion aplicada puede aportar hechos nuevos, si proyectamos
suficientemente bien nuestra investigacion aplicada, de modo que podamos confiar
en los hechos puestos al descubierto, la nueva informacion puede ser util y
estimable para la teoria. La investigacion aplicada, por su parte, concentra su
atencion en las posibilidades concretas de llevar a la practica las teorias generales,
y destinan sus esfuerzos a resolver las necesidades que se plantean la sociedad y
hombres. (p.11).

Disefio de investigacién: De acuerdo con el grado de control de variables
intervinientes esta investigacion es de disefio cuasi experimental, ya que, segun
Herndndez, Fernandez y Baptista (2014), el investigador procede de manera
consciente sobre el objeto que se encuentra estudiando en la busqueda de una
mejora en el actual proceso ante la falencia identifica; entonces este tipo de disefios
logran manipular de manera deliberada al menos una de las variables
independientes para ver su efecto ademas de la relacién con una o mas variables

de caracter dependiente; la cual representan de la siguiente manera:

Tabla 3. Representacion de investigacion

Grupo Pre - Prueba Variable Independiente Post - Prueba

G.E 0, X 0,

Fuente: Elaboracion propia

Donde:
G.E: Grupo Experimental

O1: Observacion antes de la mejora
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02: Observacion después de la mejora

X: Tratamiento o mejora a aplicar

Asimismo, la presente investigacion es de disefio longitudinal que de acuerdo con
Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) sefiala que: “son aquellos estudios donde
se recaban datos en diferentes puntos del tiempo, para realizar inferencias acerca
de la evolucion del problema de investigacion o fendmeno, sus causas y sus
efectos” (p.159). En este trabajo se analizaran 8 meses, siendo 4 meses de pre test

y 4 meses de post test.

Nivel de investigacion: Por otra parte, de acuerdo al nivel de profundidad del
estudio, la presente investigacion es explicativa, porque de acuerdo con Baena
(2014) con este tipo de investigacion se logra conocer aquellas causas que han
originado el estudio a realizar o a su vez también han condicionado el desarrollo
del fendmeno estudiado. Dicho esto, se busca explicar mediante la determinacion
de las causas utilizando herramientas de diagnostico y analisis la realidad

problematica en estudio.

Enfoque de investigacidon: La presente investigacion es de enfoque cuantitativo
de acuerdo con Herndndez, Fernandez y Baptista (2014) puesto que se utiliza la
recoleccion de datos para probar hipétesis sobre la base de la medicion numérica
y el analisis estadistico, con el fin de establecer pautas de conducta y probare
teorias. En este caso los datos a analizarse se relacionan a los inventarios de

materiales médicos y la planificacién de los mismos en el area de almacén.
3.2. Variables y operacionalizacion
Variable Independiente: Metodologia Min-Max

Definicion Conceptual: Chamorro, Diaz, Fuentes y Lovo (2018) sostiene en
relacion a la metodologia Min-Max que estad corresponde a una politica de
inventarios maximos y minimos siendo responsable de garantizar que la posicion
de las mercaderias o items estén dentro de un rango establecido para la buena

gestion de los inventarios.
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Definicion Operacional: Engloba aspectos tales como nivel minimo de inventario,

nivel maximo de inventario, inventario de seguridad y punto de pedido.
Primera dimension: Nivel Minimo de inventarios

De acuerdo con Nekooghadirli, Tavakkoli, Ghezavati y Javanmard (2014) se tiene
que las reglas de decision en las politicas de inventarios, ya sea a nivel maximo y
minimo, deben estar determinadas de acuerdo a un enfoque estadistico el cual se
encuentra basado en la aplicacion en conjunto de algunas férmulas segun

Chamorro, Diaz, Fuentes y Lovo (2018) que determinan el nivel minimo y maximo.
s=C*(R+LT) + SS

Doénde:

C= Consumo promedio

R= Tiempo entre revisiones

LT= Tiempo de reposicion

SS= Inventario de seguridad

Escala= Razén

Segunda dimension: Nivel Maximo de Inventarios

Luego, tomando la situacion anterior, donde se determiné el nivel minimo, el nivel
maximo estara determinado por la siguiente suma, de acuerdo con Chamorro, Diaz,

Fuentes y Lovo (2018), la cual se muestra a continuacion:
S=(CxR)+s

Donde:

s=Nivel minimo

C=Consumo promedio

R= Tiempo entre revisiones

Escala= Razén
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Tercera dimension: Punto de Pedido de Emergencia

Finalmente, segun Chamorro, Diaz, Fuentes y Lovo (2018) se muestra una
aproximacion para el punto de pedido de emergencia, la cual esta determinada la
relacion entre el consumo promedio que ejerce el almacén y el tiempo de entrega

de emergencia, esta es:
PPE=C x [LT)] _emergencia
Donde:
C= Consumo promedio
LT emergencia= Tiempo de entrega de emergencia

Escala= Razén

Cuarta dimensioén: Inventario de Seguridad

Para Chamorro, Diaz, Fuentes y Lovo (2018) dentro de los indicadores
considerados importantes en la presente metodologia para la gestion de los
inventarios, se cuenta con el denominado inventario de seguridad, el cual sostiene
el 6ptimo célculo del inventario, dado que la politica de maximos y minimos es una
fusidén entre la revision periédica y continua, entonces el nivel de inventario de
seguridad es una adaptacion de la féormula del inventario de seguridad politica
considerando la desviacion estdndar de la demanda de la empresa tratada,

entonces la férmula es:

SS=koV((R+LT))
Doénde:
k= Factor de seguridad, bajo supuesto de normalidad
o= Desviacién estandar de la demanda
LT= Tiempo de reposicion
R= Tiempo entre revisiones

Escala= Razén
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Variable dependiente: Planificacion de inventarios

Definicion Conceptual: Ventura, Benites y Benites (2018) manifestaron que la
adecuada planificacion de inventarios es uno de los puntos estratégicos dentro de
la gestion de inventarios para satisfacer las necesidades del cliente y asi garantizar

el éxito de una compafia.

Definicion Operacional: Engloba aspectos tales como cantidad de pedidos

mensual, numero de pedidos realizados al mes, inventario valorizado mensual.
Primera dimension: Cantidad de pedidos mensual

Luego, para Ventura, Benites y Benites. (2018) dentro de la planificacién de los
inventarios es importante la determinacion de los pedidos mensuales el cual se

expresa mediante la siguiente formula:
Ecuacion 5 Cantidad de pedidos mensual

Q= D/Pe

Donde:
D= Demanda en unidades
Pe= Numero de pedidos realizados al mes

Escala= Razoén

Segunda dimensién: Numero de pedidos realizados al mes

De acuerdo con Ventura, Benites y Benites. (2018) se presenta la ecuaciéon que
permite establecer el nimero de pedidos que se realizan de manera mensual en la
empresa; y esta sefialada por una variacion de la formula anterior, la cual se

muestra a continuacion:

Pe=D/Q

Dénde:
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Q= Cantidad de pedidos mensual
D= Demanda en unidades

Escala= Razén

Tercera dimension: Inventario valorizado mensual

Segun Ventura, Benites y Benites. (2018) se presenta la formula para encontrar el

inventario valorizado de caracter mensual:
=P xQ

Dénde:

Q= Cantidad de pedidos mensual

P= Precio unitario

I=Inventario valorizado mensual

Escala= Raz6n

3.3. Poblacién, muestray muestreo

Poblacion: De acuerdo con Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) “la poblacion
es el conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas
especificaciones” (p.174). En el caso de la investigacion, la poblacién esta
conformada por el conjunto de datos del inventario correspondiente al periodo
enero a abril del 2019. En la presente investigacion la poblacion esta determinada
por los datos de N=393 articulos pertenecientes a materiales médicos observados
en un periodo de 08 meses, cuyo pre test fue de enero a abril y post test de junio a

setiembre en el periodo 2019.

Muestra: Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) también define a la
muestra como “un subgrupo de la poblaciéon y puede ser probabilistico o no
probabilistico”. (p. 191). La muestra esta constituida por cada dato del inventario de
material médico correspondiente al periodo enero hasta abril del 2019 (pretest) y
de mayo a agosto 2019 (post test). El muestreo es no probabilistico por

conveniencia, puesto que es escogido a criterio de las investigadoras mediante la
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aplicacion del principio de Pareto de un total de 393 articulos del inventario de
materiales médicos se determina que el modelo de Min-Max ser& aplicado en los
articulos de categoria A, esto es, porque estos articulos son los de mayor demanda,

criticidad y valor econdmico para el area de almacén y la empresa.

En la investigacion realizada la muestra corresponde a una muestra de n= 86 de
los articulos de tipo material médico observados en un periodo de 08 meses (pre
test; enero, febrero, marzo, abril y post test; junio, julio, agosto, setiembre). En el
Anexo N° 9, se detalla el analisis de Pareto en inventarios aplicado a los articulos

materia de estudio, el cual evidencia la determinacion de los articulos tipo A.
Muestreo:

Naupas, Palacios, Valdivia y Romero (2018) sostuvo en relacién con el muestreo
que: “Un muestreo es un procedimiento que permite la seleccién de las unidades
de estudio que van a conformar la muestra, con la finalidad de recoger los datos
requeridos por la investigacion que se desea realizar’ (p. 336). El muestreo es no

probabilistico por conveniencia del investigador.
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos

Técnicas: De acuerdo con Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) el uso de
técnicas e instrumentos de recoleccion de datos es esencial para una investigacion,
y donde sostiene también que un instrumento de recaudacién de datos es cualquier
formato, ya sea en papel o en digital, que se manipula para la recopilacion y el
almacenamiento de la informacion. En la presente investigacion se utiliza el andlisis
documental y observacion a través del uso de los registros de inventario valorizado

y ficha de recoleccion de datos de material médico.

Instrumentos: Los instrumentos de recoleccion se explican a continuacion:

e Ficha de recoleccion de datos: Segun Paramo (2017) para la aplicaciéon
practica se empleard este formato es util para recoger la informacion
existente en la realidad, la cual se muestra en el Anexo 6. En este sentido
se accederan a reportes e informes de la seccion logistica donde se
comentan los niveles de inventarios y los costos del mismo, ademas de una

revision de pedidos para determinar los niveles de demanda en
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determinados insumos, la cual sera exportada en una base de datos para
utilizar un software especializado. Cabe resaltar que se cuenta con el
respaldo de la empresa para los fines académicos y los autores de la
presente tesis laboran en la compafiia en la actualidad.

e Formato registro de inventario valorizado: De acuerdo con Casafas (2016)
es una herramienta Gtil para conocer las cantidades demandas en los
distintos periodos del afo, sus costos unitarios y totales, movimientos de
entradas y salidas de la mercaderia. Dicha informacion permitira determinar
las cantidades 6ptimas de pedidos y establecer los niveles minimos y
maximos de inventario; este formato se encuentra ubicado en Anexo n° 8 del

presente trabajo.

Validez

La validacion del instrumento de medicién se llevd a cabo mediante juicio de
expertos, constituido por tres jueces quienes son docentes, asesores
metodoldgicos y teméticos, que cuentan con la especialidad del tema materia de
estudio, Anexo N°15.

Confiablidad

En el caso de la presente investigacion se utilizan la técnica de andlisis documental
y observacion mediante el analisis del registro de inventario de material médico, los

cuales tienen un alto grado de confiabilidad en un rango de (0.66 a 0.71).

Para ello se conté con el apoyo de supervisores a cargo y de los propios
trabajadores de la empresa proporcionando la data del inventario correspondiente
al periodo 2019, por tanto, no se recurrira al uso de cuestionario ni entrevistas, ni
tampoco al uso del estadistico de Alfa de Cronbach para medir la confiabilidad del

instrumento de medicidn, puesto que se prescinde de éste.
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En cambio, se utilizara informacién con datos cuantitativos de la demanda y costo
total de los articulos, esto de una manera objetiva para la elaboracion del modelo

de inventarios propuesto, sin utilizar cuestionario ni aplicar dicha prueba estadistica.
3.5. Procedimientos

Los procedimientos correspondientes a la investigacion titulada: Aplicacion de la
metodologia Min Max para mejorar la planificacion de inventarios de material

meédico en la empresa Biortotec Internacional E.I.R.L., Lima, 2019 son los siguiente:

Primero, se busco la aprobacion por parte de la empresa en una reunién, para
iniciar con la investigacion, para ello se remitié a la Universidad Cesar Vallejo
realizar un informe hacia la empresa para los debidos permisos, el cual se plasmé
en un documento de autorizacién. Una vez tenida la aprobacion, se procede a
realizar un analisis de la situacion actual del problema, elaborar los instrumentos
con las que seran medidas la variable dependiente antes y después de la mejora.
Los instrumentos fueron validados por el juicio de expertos antes de utilizarlos. Una
vez obtenida la informacion se evaluaran los datos estadisticamente para

corroborar que la hipétesis planteada es veridica y afirmativa.

3.6. Método de analisis de datos

El método de andlisis de los datos recolectados en la presente investigacion es
analizado mediante estadistica descriptiva y estadistica inferencial. A continuacion,
se detallan los métodos de analisis de datos correspondientes, ya sefialados, a

saber:

Andlisis estadistico descriptivo: para este tipo de analisis se utilizan tablas para
mostrar las frecuencias relativas y absolutas, asimismo se utilizan estadisticos de
tendencia central como media, mediana, moda, acompafiado del uso de graficos
como histogramas, grafico de lineas o barras, que representan de manera
ilustrativa las variables de estudio y sus caracteristicas expresada en valores

numericos para una mejor interpretacion.

Andlisis estadistico inferencial: En esta etapa de analisis estadistico se aplican
pruebas de hipoétesis para la contrastacion respectiva, esto es, el rechazo de la

prueba de hipotesis nula mediante el uso de estadisticos como la prueba T-Student,
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se determina previamente la normalidad de la distribucion de los datos, y finalmente
se interpretan los resultados o hallazgos obtenidos mediante la comparacioén de
reglas de decision estadistica segun el nivel de confianza preestablecido, cabe
mencionar que este tipo de analisis da rigurosidad a la investigacion, y constituye

en un aspecto necesario de realizarse en el presente estudio.

3.7. Aspectos éticos

En esta investigacion se tomo en consideracion el respeto hacia los autores citados
utilizando la respectiva norma internacional APA, ademas, con el apoyo del
personal que trabaja en la empresa Biortotec E.I.R.L para la determinacion, analisis
y diagnostico de la situacion problematica de estudio en este trabajo. Finalmente,
cabe mencionar que se pudo hacer uso de los datos para el desarrollo de la
investigacion, controlando que no se alterara ninguna informacién para tener una
referencia clara de la empresa, asimismo la informacién suministra por trabajadores
o personal de confianza de la empresa no sera revelada, guardando la
confidencialidad de la misma y destinandolas para solo fines académicos. En todo
caso se muestra la carta de autorizacion de la empresa como se ve en el Anexo
N°3y 4.
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IV. RESULTADOS

Situacion actual de la empresa: Generalidades de la empresa

La empresa Biortotec E.I.R.L se dedica al desarrollo, comercializacion y distribucion
de instrumental médico especializado para la ortopedia y traumatologia. La
compafiia en mencion tiene como objetivo consolidarse como empresa lider en la
comercializacion de productos médicos del sector ortopédico y traumatoldgico a
nivel nacional. La empresa se encuentra dedicada al rubro de cadena de suministro
de productos de la salud es una filial del grupo empresarial Dipromedic de Jalisco,
México. La principal actividad que desarrolla aqui en el Peru es la logistica integral
de productos sanitarios. Sus funciones iniciaron en el afio 2018 en el departamento
de Lima. El area donde se aplicara el estudio es el area de logistica con el fin de

aplicar la metodologia Min-Max para la gestion de inventarios.

Adicionalmente la planta cuenta con certificaciones cémo la Norma ISO 13485
conocido como certificacién de buenas practicas de manufactura, ademas de la
certificacion 1ISO 9001, en la cual se ha basado el sistema de gestion de la calidad
de la empresa donde se centran todos los elementos de la organizacion, esta
certificacién permite tanto administrar como mejorar la calidad de los productos, el
instrumental médico, a través de la retroalimentacién del usuario final. Estas
certificaciones han logrado que la empresa obtenga el reconocimiento necesario
para facilitar la comercializaciéon de los productos médicos a nivel nacional e

internacional.
Vision
Ser una empresa de referencia en la comercializacion de materiales médicos y

productos para la seguridad biolégica en el pais y lograr un reconocimiento

internacional como una farmacéutica competitiva con altos niveles de rentabilidad.
Mision

Biortotec es una empresa dedicada a preservar y mejorar la salud a través de la
venta de productos para la bioseguridad en la busqueda de la mejora continua

mediante un servicio de calidad con tecnologia de ultima generacion, precios

adecuados vy flexibilidad.
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Ubicacion
La empresa Biortotec Internacional E.I.R.L se encuentra ubicada en la Calle El

Pacayar N° 136 Urb.Aurora en el distrito de Surquillo, departamento de Lima, Peru.

En el siguiente mapa se muestra la ubicacion de la empresa en el mapa.

-

Figura 5. Ubicacion geografica de la empresa

Fuente: Google Maps

Historia de la empresa

El 2008 Dipromedic comienza sus operacionales comerciales, teniendo una clara
visibn en mente: constituirse como una compafiia mexicana lider en
comercializacion, innovacion y desarrollo de productos médicos a nivel mundial,
para ello requiere de un equipo de profesionales y socios estratégicos de alto nivel,
para garantizar el crecimiento sostenido y sustentable en el sector salud. En el afio
2009, Biortotec se incorpora al grupo Dipromedic. Con esta nueva unidad de
negocio se inicia una nueva etapa de importacion y representacion de marcas
importadas de Europa y otras partes del mundo, ampliando la gama de soluciones
ofrecidas al sector salud. Ante la consolidacion de la oficina ubicada en Distrito
Federal, en 2011 se inaugur6é Dipromedic Occidente, cubriendo directamente los
estados mexicanos de: Jalisco, Michoacan, Durango, Nayarit y Colima. A partir de
ese afno se inician operaciones Fixier, unidad de negocio dedicada exclusivamente

a la fabricacion de implantes de osteosintesis. Asimismo, Fixier obtiene certificacion
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europea, siendo la primera empresa mexicana fabricante de material de
osteosintesis en alcanzar esta distincion. En agosto de 2014 abre sus puertas
Dipromedic Bajio, con atencion directa en los estados de Guanajuato, Querétaro,
San Luis Potosi, Aguascalientes y Zacatecas. En 2015, continuando con el
desarrollo de la empresa, se obtuvo la representacion exclusiva para todo el
territorio nacional de tres marcas: Corentec, lider en innovacion y desarrollo de
reemplazos articulares con premios y patentes internacionales; Konigsee
Implantate, empresa galardonada con el reconocimiento como empresa top 100
innovadora en Alemania, con patentes internacionales para el sistema VAR, placas

bloqueadas de angulo variable; y Ergoactives.

Linea de productos

Traufix constitiuye la principal marca de Dipromedic SA de CV., la cual fue creada
en el afio 2009, y se enfoca en ofrerecer soluciones para Osteosintesis y Trauma.
Casi la totalidad de los implantes Traufix son fabricados en Le6n, Guanajuato,
México. Con altos estandares de calidad, la planta hoy en dia posee Certificacién
CE, 1SO 13485 e ISO 9001. Adicionalmente, los productos cuentan con estudios
clinicos y técnicas quirargicas que permiten garantizar un producto de clase
mundial para los pacientes, estando a disposicion de todos los clientes finales. A
seguir, se presentan las principales familias de productos Traufix: placas
bloqueadas en titanio y acero, clavos centromedulares en titanio y acero, fijadores
externos, osteosintesis tradicional, instrumentales, kits de instrumentales y equipos

de poder. Asimismo, se presentan los productos con mayor rotacién en la empresa:
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Tabla 4. Productos que comercializa la empresa Biortotec Internacional E.I.R.L

Producto

Descripcién

Imagen

Tornillo cortical

El tornillo cortical es un
elemento de sujeccion, posee
una forma cilindrica y es
utilizado para sujetar ligamentos
0 para una correcta fijacion de

los huesos.

Clavo Intramedular

El clavo intramedular es una
barra metdlica, es utilizado para
tratar fracturas de fémur, tibia y

humero.

Femoral

componente

Este producto es usado para
optimizar el tamafio y
posicionamiento femoral, con el
fin de reconstruir
adecuadamente los condilos
femorales sin sobrecargar las

articulaciones

Kit instrumentales
de clavo TEN NV
con implante

Traufix

Es un conjunto de herramientas
e instrumentos quirurgicos
utilizados para intervenciones
en quirofano para diversos tipos

de revisiones médicas
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Clavo intramedular | Los Clavos intramedulares para
tibia Traufix Acero | tibia Traufix Acero tienen las
siguientes presentaciones de
8.5mmy 9.5 mmde
260,280,300,320,340 y 360 mm.

Fuente: Biortotec Internacional E.|.R.L

Proceso de planificacion de inventarios
Proceso global o macro proceso

En la siguiente figura se muestra el proceso global que se realiza cuando se ejecuta
un pedido determinado; el esquema muestra los flujos que ejemplifican las
actividades que se llevaran a cabo para el cumplimiento del pedido. Ademas, se
detalla el area o responsable de cada actividad; la cadena de bloques inicia en los
vendedores, los cuales emiten la orden de pedido para que posteriormente el area
de ventas revise la orden y la disponibilidad del producto; el area de
almacenamiento recepciona los requerimientos y segun la disponibilidad preparara
la mercaderia a despachar, posteriormente el pedido sera entregado en la sucursal
donde se realizd el pedido y se concluye con la entrega de inventarios. Sin
embargo, en caso el area de almacén no cuente con la disponibilidad del producto
solicitado se debera determinar el nivel de urgencia del pedido, en caso sea un
pedido urgente se debera realizar un informe de compra urgente a través del
encargado de compras para, posteriormente, ser aprobado por la gerencia central.
Una vez realizado la orden de compra, la recepcion se da mediante el area de
almacenamiento, continuando con el proceso de entrega del pedido segun el flujo

normal.
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Figura 6. Diagrama del proceso general de abastecimiento

Fuente: Elaboracion propia




En la siguiente tabla se muestra la gestion de inventarios que posee la empresa

Biortotec Internacional E.I.R.L, cuyo objetivo principal es identificar las deficiencias

del proceso y alcanzar la satisfaccion del cliente al menor costo posible.

Tabla 5. Proceso de planificacion de inventario actual

ETAPA

PROCESO

ACTIVIDADES

PLANIFICACION

Verificar las unidades
disponibles en
inventario

Verificarlos niveles
de seguridad del
inventario

1. Verificar la cantidad de
unidades disponibles en
inventario en bodega o
almacén

2. Comprobarsi el inventario
permanece seguro a través de
registros no actualizados

EJECUCION DE

Calcularlas compras

3. Realizar el célculo de las
compras manualmente y de

ACTIVIDADES empiricamente Do
forma no planificada
Pedirlas so!icitudes 4. Realizar las solicitudes de los
de pedidos . .
pedidos necesarios
ANALISIS DE
RESULTADOS
Monitorearel 5. Verificar que se pueda
cumpllrr.uel.wtodelos cumplir con los objetivos
objetivos determinados en el plan
TOMA DE Compr(?barel 6. Realizar seguimiento a los
cumplimiento de .
DECISIONES resultados quincenalmente
resultados

Elaboracion propia
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Actividades criticas del proceso de planificacion de inventarios

Se mostraron las dimensiones que inciden en la deficiente planificacion de
inventarios; ello se ilustra mediante el diagrama de Ishikawa, donde ademas se
especifican las causas primarias y secundarias que dificultan su 6ptimo desarrollo.
A continuacion, se desglosan las causas del problema mencionado desde las

dimensiones analizadas a fin de comprender a fondo la problemética:

Minima Medicion

En la dimension de medicion se han detectado problemas en lo referente a la falta
de indicadores para el control de las actividades, ello debido a que la direccién no
ha podido definirlos; el problema de medicion también surge por la politica de
seleccién de proveedores, ya que no se realiza un seguimiento adecuado. Ademas,

no se realizan propuestas para la innovacion en temas de medicion.

Deficiente método de trabajo

Las causas que generan problemas en el método de trabajo consisten en la
ausencia de procedimientos de gestion originados por las deficiencias en la
coordinacion de la planificacion de inventarios; en la carencia de un modelo para la
planificacion de inventarios, la misma que resulta de la ausencia de una cultura en
mejora continua; y en la poca frecuencia y calidad del control y supervision

aplicadas.

Medio ambiente

Los problemas se deben a la poca sefializacion en el area y al poco orden existente;
también, se considera que la deficiente distribucion del ambiente de trabajo influye
en la planificacion de inventarios, y a su vez esta se debe a la desactualizacion del
plano del area. A continuacion, se observa desabastecimiento o la escasez de
productos en el almacen de la empresa, es importante recalcar que todos los
productos ubicados en esta area se encuentran algunos dispositivos médicos que
no estan colocados como corresponderia en tarimas o estantes, ya que producto
de la deficiente planificacion y organizacion de inventarios no son identificados

adecuadamente.
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Falta de capacitacién en mano de obra

Las causas principales de los problemas de mano de obra provienen de los errores
constantes en preparacion de pedido y conteo fisico, debido a la ausencia de
instructivos, ademas de la falta de experiencia en el personal, los colaboradores no
se encuentran motivados al realizar sus actividades, puesto que no reciben
incentivos ni capacitaciones continuas, lo cual aumenta la deficiencia en la

seleccion de los colaboradores y mayor carga de trabajo.

Materiales faltantes
Los problemas se sitian en los quiebres de inventarios y stock, exceso de
inventario obsoleto y productos sin rotulo visible, esto se debe principalmente a la

falta de control revision periddica de materiales y reabastecimiento fuera de plazo.

Equipos en desuso

Se han detectado problemas relacionados a la falta de instructivos para el manejo
de equipos, presencia de equipos no calibrados, ya que no existen adecuados
indicadores que permitan un buen control para manejar los inventarios, ademas de
la falta de inversién en buenos equipos informaticos. Seguidamente, se presenta la
siguiente tabla de Analisis de Pareto, inmediatamente después se presenta la figura
del Diagrama de Pareto, donde se detalla y se pueden observar las principales
causas que tienen un mayor indice de ocurrencia, para que ocurra una deficiente
planificacion de inventarios.

De acuerdo con la figura anterior, se observa que los motivos principales que con
mayor frecuencia afectan al area de logistica con respecto a la planificacién de

inventarios son los que se enumeraran a continuacion:

Carencia de modelo de planificacion de inventario

Ausente procedimiento de gestion

Quiebres en inventarios y sobre stock

Minima capacitacion

Es importante destacar que la identificacion de estas causas facilitara la aplicacion
del proceso de mejora, ya que tienen una relacion estrecha con respecto al aspecto
a mejorar dentro del area de logistica de la empresa.
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a. Situacion propuestay aplicada para la empresa

Mejorar el proceso de planificacion de inventarios

En la siguiente tabla se muestra la planificacion de inventarios propuesta que

debera tener la empresa Biortotec Internacional E.l.R.L, que forma parte de la

presente investigacion, la cual tiene como objetivo principal proponer las mejoras

al proceso y alcanzar la satisfaccion del cliente o usuario en el menor tiempo y al

menor costo posible. La mejora aplicada se realizé en el mes correspondiente al

periodo de mayo 2019, cuyo detalle y cronograma de actividades se muestra en el

Anexo N° 9, en donde el escenario pre-test estuvo conformado por los meses de

enero a abril, mientras que el escenario post-test fue de junio a setiembre.

Definir nuevo proceso de planificacion de inventarios

Tabla 6. Proceso de planificacion de inventario propuesto

ETAPA

PROCESO

ACTIVIDADES

PLANIFICACION

Verificar las unidades
disponibles en el

modelo de inventario.

Verificar los niveles
de seguridad del
inventario

1. Verificar la cantidad de
unidades disponibles en el
modelo de planificacién de
inventarios

2. Comprobar si el inventario
permanece seguro mediante
conteo con verificacién rapida

EJECUCION DE
ACTIVIDADES

Calcular las compras
conforme al modelo

3. Realizar el calculo de las
compras de acuerdo al modelo
Min-Max de inventarios

Solicitar las
solicitudes de

4. Realizar las solicitudes de los

DECISIONES

Innovar en estrategia
de mejora continua

pedidos pedidos necesarios
ANALISIS DE
RESULTADOS
Monitorear el 5. Verificar que se pueda cumplir
cumplimiento de los con los objetivos determinados
objetivos en el plan
Com.prt‘abar &l 6. Realizar seguimiento a los
cumplimiento de resultados
resultados
TOMA DE

7. Adoptar nuevas estrategias
orientadas a la mejora continua

Elaboracion propia
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Figura 7. Diagrama de flujos de planificacion de inventarios (propuesto)

Elaboracion propia
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Aplicacion de modelo Max-Min para los articulos de categoria A

En primera instancia como parte de las acciones de mejora realizadas en el mes

de mayo para eliminar o reducir las causas que generan la deficiente planificacion

de inventarios en la empresa materia de estudio. Se procede a determinar o

clasificar los articulos segun categorias de acuerdo al método ABC, para con ello

analizar los articulos de mayor importancia econdmica y demandados por los

clientes finales de la compafia. De la aplicacion de ABC del principio de Pareto de

un total de 393 articulos del inventario de materiales médicos se determina que el

modelo de Min-Max ser& aplicado en los articulos de categoria A, esto es, porque

estos articulos son los de mayor demanda, criticidad y valor econémico para el area

de almacén y la empresa. En la investigacién se determind que son 86 de los

articulos de tipo A material médico observados.

Tabla 7. Andlisis de Pareto en inventarios (Enero-Abril 2019)

_ Promedi Desvesto Suma )
Descripcién de articulo DeCr?]';trll(zie;?ja C(:)o(:s'?o c dg ngto Catt;gorl
Unitario antidad2 total
KIT EQUIPO ALP 2 4512 0 15% A
Kit de Instrumental de ALP 1 4512 0 22% A
INSTRUMENTAL ALP 1 1 4512 0 29% A
KIT EQUIPO DE PEQUERNO FRAG NV S/IMPLANTE 2 1775 0 35% A
Kit de Instrumental de Grandes Fragmentos 1 2252 0 39% A
KIT GRANDES FRAGMENTOS NUEVO S/IMPLANTE 1 2252 0 42% A
INSTRUMENTAL DE PEQUENOS FRAG. NUEVO CON LOS
3 ELEMENTOS ADICIONALES (PINZA AUTOCENTRANTE 1 2182 0 46% A
CHICA, PINZA TIPO CAMPO CHICA Y SEPARADORES
HOMMAN)
Kit Instrumental de DHS / DCS 1 1258 0 48% A
KIT EQUIPO DHS/DCS NUEVO S/IMPLANTE 1 1258 0 50% A
PLACA TUBO DE 135 X 4 ORIFICIOS 3 287 0 51% A
Ella(c)arli;iré%f Blogueada ALP Izquierda Titanio Tornillo 3.5mm 1 621 0 5206 A
PLACA BLOQUEADA ANGOSTA 4.5 BLOQ. 9 ORIFICIOS 2 240 0 53% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 50 mm 5 72 0 54% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 48 mm 5 70 0 54% A
CLAVO ANTEROGRADO DE FEMUR 10 X 340 MM 1 344 0 55% A
CLAVO ANTEROGRADO DE FEMUR 9 * 360 MM 1 340 0 55% A
CLAVO ANTERGRADO DE FEMUR 10X320MM 1 338 0 56% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 46 mm 5 68 0 56% A
'\PAI'_\//IASAC\)SIC'):II\ICDlg_SEA DE SOSTEN DERECHA TORNILLO 4.5 1 334 0 57% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 44 mm 5 66 0 57% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 42 mm 5 63 0 58% A
PLACA TUBO D/PARED CONDYLAR 95° TC 7 ORI 1 312 0 59% A
PLACA TUBO DE 95 * 7 ORIFICIOS 1 312 0 59% A

49




Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 40 mm 5 61 0 60% A
PLACA TUBO DE DOBLE PARED DE 135° DE 12 ORIFICIOS 1 303 0 60% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 38 mm 5 59 0 60% A
PLACA EN T BLOQUEADA ALP 8 ORIFICIOS 1 290 0 61% A
Placa 1/3 de cafia para tornillo 3.5 de 12 orificios 10 29 0 61% A
PLACA TUBO DE 135° DE 4 ORIFICIOS 1 286 0 62% A
PLACA TUBO DE 135 X 4 ORIFICIOS 1 286 0 62% A
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 18MM 56 7 4 63% A
Tornillo de cortical de 4.5mm por 36mm 34 10 2 63% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 32 mm 5 53 0 64% A
PLACA ANCHA 4.5 BLOQ. 12 ORIFICIOS 1 264 0 64% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 30 mm 5 51 0 65% A
PLACA L DERECHA BLOQUEADA ALP 6 ORIFICIOS 1 248 0 65% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 28 mm 5 49 0 65% A
Placa Bloqueada Angosta 10 Orificios 1 243 0 66% A
Placa blogueada angosta de 10 orificios 1 243 0 66% A
Clavo intramedular para Tibia de 9.5 mm por 280 mm 1 238 0 66% A
CLAVO INTRA TIBIA 9.5 x320 1 238 0 67% A
CLAVO INTRA. TIBIA 8.5 X 280 1 238 0 67% A
PLACA BLOQUEADA ANGOSTA 4.5 BLOQ 9 ORIF 1 238 0 68% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 26 mm 5 47 0 68% A
CLAVO INTRAMEDULAR TIBIA 8.5 X 300 1 234 0 68% A
CLAVO INTRAMEDULAR TIBIA 9.5 X 320 1 234 0 69% A
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 20MM 49 7 4 69% A
TORNILLO DESLIZANTE DE 90 MM 2 115 0 70% A
TORNILLO DESLIZANTE DE 95 MM 2 115 0 70% A
Placa de reconstruccion tornillo 3.5 5 46 0 70% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 24 mm 5 45 0 71% A
SEPARADORS HOMMAN PEQUENOS FRAGMENTOS 2 111 0 71% A
Mandril con Chuck y Llave (Mandril para pieza en Mano) 1 214 0 71% A
Placa semitubular 1/3 de cafia de 7 orificios 9 23 0. 2% A
Placa Bloqueada Antebrazo 9 Orificios 1 205 0 72% A
Placa Bloqueada Antebrazo 8 Orificios 1 205 0 2% A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 12 mm 5 40 0 73% A
Tornillo de cortical de 4.5mm por 34mm 23 9 2 73% A
PLACA BLOQUEADA ANTEBRAZO 9 ORIFICIOS 1 193 0 73% A
Placa angosta D.C.P. para tornillo 4.5 mm de 8 orificios 3 64 0 74% A
Placa en "L" izquierda tornillo 4.5 mm 5 orificios 2 95 0 74% A
Placa en "L" izquierda tornillo 4.5 mm 4 orificios 2 95 0 74% A
Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 4 orificios 2 95 0 75% A
Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 6 orificios 2 95 0 75% A
Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 5 orificios 2 95 0 75% A
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 22MM 47 7 6 75% A
TORNILLO DESLIZANTE POR 80MM 1 174 0 76% A
PINZA TIPO CAMPO DE 15 CM 1 168 0 76% A
Pinza de reduccion tipo campo dentada de 14 cm 1 168 0 76% A
Placa D.C.P. para tornillo 3.5 mm de 8 orificios 3 53 0 7% A
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Placa D.C.P. para tornillo 3.5 mm de 7 orificios 3 53 0 77% A
Tornillo de cortical de 4.5mm por 38mm 23 10 2 77% A
Tornillo de cortical ALP Titanio de 3.5mm por 40 3 49 0 7% A
Placa en T oblicua tornillo 3.5mm 4 orificios 3 47 0 7% A
Tornillo de cortical de 4.5mm por 32mm 13 10 4 78% A
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 18MM 20 7 0 78% A
PINZA AUTOCENTRANTE PARA PEQUENOS DE 15 CM 1 129 0 78% A
Pinza autocentrante de 15 mm 1 129 0 78% A
gI_R,T'(leélgl\éGOSTA D.C.P. PARA TORNILLO DE 4.5 MM DE 9 2 63 0 79% A
Tornillo de cortical de 4.5mm por 22mm 15 9 25 79% A
TORNILLO DE CORTICAL DE 4.5 MM POR 58 MM 10 12 0 79% A
Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 50mm 10 12 0 79% A
TORNILLO DESLIZANTE DE 85 MM 1 116 0 79% A
Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 45mm 10 12 0 80% A
TORNILLO DESLIZANTE DE 90 MM 1 114 0 80% A
TORNILLO DESLIZANTE DE 75 MM 1 114 0 80% A

Fuente: Biortotec (2019)

Luego de haber realizado la clasificacion de los articulos ABC, se procede a utilizar

la hoja de calculo disefiada con las expresiones matematicas correspondientes al

modelo Min-Max para planificacion de inventarios donde se determinan el nivel

maximo, el nivel minimo, el punto de pedido de emergencia de manera mensual

para proceder a las debidas acciones de reabastecimiento por cada item de

producto analizado. Un paso previo a la aplicaciéon de formulas del modelo es

determinar los articulos y su demanda mensual en el periodo analizado.
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Tabla 8. Demanda mensual de articulos de categoria A

DESCRIPCION DE ARTICULO

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Total
general

TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR
18MM

39

17

56

TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR
20MM

32

17

49

TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR
22MM

30

17

47

Tornillo de cortical de 4.5mm por 36mm

18

34

Tornillo de cortical de 4.5mm por 38mm

18

23

Tornillo de cortical de 4.5mm por 34mm

16

23

TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR
18MM

20

20

Tornillo de cortical de 4.5mm por 22mm

10

15

Tornillo de cortical de 4.5mm por 32mm

10

13

Placa 1/3 de cafia para tornillo 3.5 de 12 orificios

10

10

TORNILLO DE CORTICAL DE 4.5 MM POR 58
MM

10

10

Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por
50mm

10

Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por
45mm

=
o

Placa semitubular 1/3 de cafia de 7 orificios

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 38 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 30 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 42 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 50 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 32 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 12 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 40 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 24 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 48 mm

ggjlajfojajanjfajafo|a |

Placa de reconstruccion tornillo 3.5

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 26 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 44 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 46 mm

Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 28 mm

ajojo|o

PLACA TUBO DE 135 X 4 ORIFICIOS

Placa D.C.P. para tornillo 3.5 mm de 8 orificios

Placa D.C.P. para tornillo 3.5 mm de 7 orificios

Placa en T oblicua tornillo 3.5mm 4 orificios

Tornillo de cortical ALP Titanio de 3.5mm por 40

Placa angosta D.C.P. para tornillo 4.5 mm de 8
orificios

W WWlw| | w|F

KIT EQUIPO ALP

Placa en "L" izquierda tornillo 4.5 mm 4 orificios

Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 4 orificios

SEPARADORS HOMMAN PEQUENOS
FRAGMENTOS

TORNILLO DESLIZANTE DE 95 MM

Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 6 orificios

NINIDN [ NDNININ[ W [ WWWwjwjonjlounfaoojon|lonjfojo|jon|ojo|or|o|fo| o] ©
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KIT EQUIPO DE PEQUERNO FRAG NV
S/IIMPLANTE

N

PLACA ANGOSTA D.C.P. PARA TORNILLO DE
4.5 MM DE 9 ORIFICIOS

Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 5 orificios

PLACA BLOQUEADA ANGOSTA 4.5 BLOQ. 9
ORIFICIOS

TORNILLO DESLIZANTE DE 90 MM

Placa en "L" izquierda tornillo 4.5 mm 5 orificios

N P [N

TORNILLO DESLIZANTE POR 80MM

CLAVO INTRAMEDULAR TIBIA 9.5 X 320

Placa Blogueada Antebrazo 8 Orificios

PLACA TUBO D/PARED CONDYLAR 95° TC 7
ORI

Kit de Instrumental de Grandes Fragmentos

PLACA TUBO DE 95 * 7 ORIFICIOS

TORNILLO DESLIZANTE DE 85 MM

PLACA TUBO DE 135 X 4 ORIFICIOS

PLACA BLOQUEADA ANTEBRAZO 9
ORIFICIOS

PR |Rr|Rr|Rr P (RPN N (NN

Mandril con Chuck y Llave (Mandril para pieza en
Mano)

[EEY

INSTRUMENTAL DE PEQUENOS FRAG.
NUEVO CON LOS 3 ELEMENTOS
ADICIONALES (PINZA AUTOCENTRANTE
CHICA, PINZA TIPO CAMPO CHICA'Y
SEPARADORES HOMMAN)

PLACA TUBO DE 135° DE 4 ORIFICIOS

CLAVO ANTEROGRADO DE FEMUR 10 X 340
MM

PLACA TUBO DE DOBLE PARED DE 135° DE
12 ORIFICIOS

PLACA L DERECHA BLOQUEADA ALP 6
ORIFICIOS

Pinza autocentrante de 15 mm

TORNILLO DESLIZANTE DE 90 MM

PINZA AUTOCENTRANTE PARA PEQUENOS
DE 15 CM

Placa Blogueada Antebrazo 9 Orificios

Pinza de reduccidn tipo campo dentada de 14 cm

PLACA CONDILEA DE SOSTEN DERECHA
TORNILLO 4.5 MM 9 ORIFICIOS

PINZA TIPO CAMPO DE 15 CM

INSTRUMENTAL ALP 1

CLAVO ANTEROGRADO DE FEMUR 9 * 360
MM

Kit de Instrumental de ALP

PLACA ANCHA 4.5 BLOQ. 12 ORIFICIOS

CLAVO ANTERGRADO DE FEMUR 10X320MM

CLAVO INTRA. TIBIA 8.5 X 280

KIT EQUIPO DHS/DCS NUEVO S/IMPLANTE

Clavo intramedular para Tibia de 9.5 mm por 280
mm

R Rr|lRrlRrlRrPr] P (PR R, |RP[RP|[ P |P|P]| R

KIT GRANDES FRAGMENTOS NUEVO
S/IMPLANTE

[EEY

Placa Blogueada Angosta 10 Orificios
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TORNILLO DESLIZANTE DE 75 MM 1

PLACA BLOQUEADA ANGOSTA 4.5 BLOQ 9
ORIF

Kit Instrumental de DHS / DCS 1

CLAVO INTRAMEDULAR TIBIA 8.5 X 300 1

Placa TIDIS Bloqueada ALP Izquierda Titanio
Tornillo 3.5mm 11 Orificios

Placa bloqueada angosta de 10 orificios 1
CLAVO INTRA TIBIA 9.5 x320
PLACA EN T BLOQUEADA ALP 8 ORIFICIOS 1

Total general 265 47 47 122 481

NG

Fuente: Biortotec Internacional E.I.R.L

MODELO DE INVENTA IO MK -MAX

,,,,, =
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Figura 8. Modelo de inventarios Min-Max de almacén

Fuente: Biortotec Internacional E.I.R.L

En la figura anterior se muestra el Modelo Min-Max para ser utilizado por el personal
de almacén para el reaprovisionamiento de los articulos de categoria, considerando
su demanda mensual y diaria, asimismo sus niveles minimo, maximo y punto de
pedido de emergencia, esto de acuerdo a la base de datos registrada la cual es
actualizada de forma semanal por un personal asignado a dicha funcion, esto
finalmente contribuira a la mejora de la planificacion de inventarios en la empresa

Biortotec Internacional E.I.R.L.
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Modelo Min-Max

El modelo Min-Max de inventarios es un mecanismo util para el control de
inventarios es factible de utilizarse de manera practica y cotidiana a través de su
adaptacion a una hoja de calculo. El valor Minimo representa el nivel de existencias
gue desencadena una orden, mientras que el valor Maximo representa un nuevo
nivel de existencias objetivo que le sigue al reorden. La diferencia entre el valor Min
y Max frecuentemente e interpreta como la cantidad econémica de la orden, y cabe
mencionar que este método se puede ajustar en modo dinamico para ofrecer un
mejor rendimiento del inventario al utilizarse hojas de céalculo que faciliten el trabajo.

A continuacioén, se presenta un ejemplo de dicho célculo:

Se brindan los siguientes datos para la resolucion de un problema a modo de

ejemplo en el uso del modelo Min-Max bajo demanda irregular el punto de ore, a

saber:
M
A x A

1

1 1 1

1 1 1

1 1 1

1 1 1

Cantidad : : :
en ] 1 1
1 1 1

existencia H . 1
1

1 1 1

1 1 1

1 1 1

1 1 1

1 1 1

1 1 1

i i

= s
q ===
SS e e
TE

Tiempo

Figura 9. Método de inventarios Min-Max
Fuente: Biortotec Internacional E.I.R.L

Donde:

M* = Nivel de Inventario Maximo

M*-Q*= Punto de reorden

TE = Tiempo de entrega

Q* = Cantidad optima de pedido

g = Cantidad en existencia
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Q1, Q2 = Cantidades de pedido

SS= Inventario de seguridad

Asimismo, se proporciona un ejemplo de la aplicacién del modelo Min-Max para el
articulo de categoria A, denominado: TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR

18MM, cuyo detalle y calculo se presenta a continuacion:

Tasa de demanda mensual (D): 100

Desviacion estandar diaria: 1

Costo de articulo (C): S/ 6.57

Costo de pedido (S): S/3.00

Costo de manejo de inventarios (l): 25%

Tiempo de entrega: 05 dias

Probabilidad de tener existencias durante el tiempo de entrega: 95%

Cantidad promedio de demanda diaria: 3.33

La cantidad Optima de pedido (Q*) es:

/@: /M: 19 unidades
IC (0.25)(6.57)
El nivel de inventario Minimo (m*) es:
s=C*(R+LT)+SS

s=333%(10+5)+8

s = 58 Unidades
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El nivel de inventario Maximo (M*) es:
S=(CxR)+s

S =(3.33x10) + 58

S =91 unidades

El inventario de seguridad (SS) es:

S§S =kox*,/(R+LT)
S§=196+1,/(10 +5)

SS = 8 Unidades

El punto de reorden (PR) es:
M* - Q* - DE =91 — 19 = 72 unidades
El punto de pedido de emergencia (PPE) es:

C * LT emergencia = 3.3 * 2.5 = 8.25 unidades

En resumen:

Q*= 19 unidades de cantidad optima de pedido

PR= 72 unidades como punto de reorden

M*= 91 unidades del nivel maximo de inventarios

m* = 58 unidades del nivel minimo de inventarios
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Aplicar el uso de formatos y etiquetas para registro de inventarios

En la situacién anterior a la mejora, se observaba que el personal no hacia uso
debido de equipos informéticos para el registro de los inventarios, asimismo el
etiquetado de los items era minimo, lo cual dejaba en manos del personal de mayor
conocimiento técnico la busqueda y preparacion de los mismos. Posterior a la
mejora, gracias a la capacitacion impartida se formaliz6 el utilizar formatos y
etiquetas para registro de inventarios de esta manera se podra actualizar de forma
permanente el modelo de inventarios Min-Max propuesto y asi también con el uso
de registros en base de datos de inventarios y en los anaqueles del almacén, para
hacer mejores conteos y a su vez tenerlos registrados en tiempo real en la hoja de

calculo propuesta.

Situacion pre-test(antes)

Figura 10. Registro en base de datos de inventarios

Fuente: Biortotec Internacional E.I.R.L
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Situacion pre-test(antes)

Figura 11. Uso de etiquetas para el inventariado de materiales
Fuente: Biortotec Internacional E.I.R.L
Se observa de la figura anterior que previo a la mejora el etiquetado de los items o
materiales médicos no contaba con el etiquetado debido y tampoco era una practica
frecuente del personal de almacén. Posterior a la mejora, esta situacion se revirtié
al estandarizar esta actividad y convertirla en una necesidad que contribuy6 al buen
registro de inventarios colocandose la denominacion correcta y las dimensiones

correspondientes segun sea el caso.

Capacitar al personal operativo de almacén

Se llevé a cabo una capacitacion de induccion al personal del area de almacén con
el apoyo de la gerente general y jefe de almacén para lograr el mayor
involucramiento y conocimiento de los productos de la empresa por parte de los
responsables del area, asimismo su adecuada conservacion y manipulacién como
también se explic6 el uso de herramientas para la gestion de inventarios,

especificamente herramientas para la planificacion de inventarios de material
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médico, como también la importancia que tiene su disponibilidad o existencia para

los clientes finales de la empresa.

Situacion pre-test(antes)

Figura 12. Capacitacion a personal de almacén
Fuente: Biortotec Internacional E.I.R.L

En la figura anterior se observa que en el escenario previo a la mejora el personal
contaba con politicas empresariales, siendo disposiciones no acatadas o cumplidas
cabalmente. Es decir, no se realizaban en la practica. Mientras que, luego de
realizada la aplicacion de la metodologia Min-Max con ayuda de la jefatura y
gerencia se le atribuy6é la debida importancia que tiene la planificacion de
inventarios para el éxito de la empresa, asimismo se hizo una explicacion detallada
de los productos de mayor relevancia econdmica y criticidad para el paciente o

cliente final que adquiere los productos de la empresa.
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Organizar el area de trabajo

Previo a la mejora, se evidencia en la figura siguiente que el material médico al ser
recibido no era organizado debidamente en el &rea de almacén, quedando un érea
desorganizada y no adecuada, lo que llevaba a extravios o perdida del material
medico, esto por falta de orden o clasificacion en el lugar que correspondia.
Posteriormente a la mejora aplicada, se logro organizar y mejorar el almacén de la
empresa, con el apoyo del jefe inmediato. Es importante recalcar que todos los
productos ubicados en esta area ya se encuentran debidamente calificados bajo
condiciones ambientales y procedimientos segun corresponda. Aqui los
dispositivos médicos estan colocados en tarimas, racks o estantes, ya que deben
ser identificados ahora con facilidad y estar a la mano del operario de almacén.
Asimismo, cada producto pasara por una revisidon mensual a fin de evitar deterioros

0 accidentes al momento de su manipulacion o traslado hacia el cliente final.

Situacion pre-test(antes)

Figura 13. Almacén de instrumentos médicos

Fuente: Biortotec Internacional E.I.R.L
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Previo a la mejora, se evidencié que el almacén contaba con vacios o huecos en
gondolas o anaqueles de la empresa, puesto que la planificacién de los inventarios
era empirica, y no tenia un método bien definido de abastecimiento. Posterior a la
mejora enfocada en una mejor planificacién de inventarios a través del método Min-
Max, el almacén se encuentra debidamente abastecido con una adecuada
temperatura; cada producto es registrado y verificado de acuerdo al volumen, peso,
fragilidad, cantidad solicitada, entre otros. Solo el personal responsable tiene

acceso a esta area.

Situacién pre-test(antes)

Figura 14. Método de inventarios Min-Max

Fuente: Biortotec Internacional E.I.R.L
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Estas mejoras fueron realizadas de manera satisfactoria en el mes de mayo 2019,
con el objetivo de mejorar la planificacion de inventarios en el area de almacén de

la empresa estudiada.

Andlisis estadistico descriptivo
Nivel minimo de inventarios dimension N° 1 de la variable independiente

Para realizar la evaluacion de la dimension de variable independiente, nivel minimo
de inventarios, se procedié a tomar los datos en unidades tanto del promedio del
escenario pre test, como el promedio de las unidades del escenario post test en un
periodo de 8 meses, tiempo que conllevd, tanto la etapa de diagndstico como

también la aplicacion de dicha metodologia, a saber:

Tabla 9. Nivel minimo de inventarios antes y después

Escenario Mes Nivel Minimo de Inventarios
(Unid.)

Enero-19 £49

Febrero-19 160

Antes Marzo-19 175

Abril-19 265

Junio-19 137

Después Julio-19 35
Agosto-19 9
Setiembre-19 8

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla anterior, se compara la dimensién nivel minimo de inventarios para los
escenarios pre test y post test, de lo cual se puede observar una mejoria en el

escenario posterior o post test.
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Nivel Minimo de Inventario Qmin

600

500
4 400
®
S 300
S 200
HE N
0 [ | I J—
Enero Febrer Marzo = Abril Junio Julio ' Agosto setiem
o bre
m Nivel Minimo de Inventario Imin 549 160 175 365 137 35 9 8

Figura 15. Nivel minimo de inventarios antes y después

Fuente: Elaboracion propia

A. Nivel maximo de inventarios — dimension N° 2 de variable independiente

Para realizar la evaluacion de esta dimension de variable, nivel maximo de
inventarios, se procedié a tomar los datos en unidades tanto del promedio del
escenario pre test, como el promedio de las unidades del escenario post test en un
periodo de 8 meses, tiempo que conllevd, tanto la etapa de diagndstico como

también la aplicacién de dicha metodologia, a saber:

Tabla 10. Nivel maximo de inventarios antes y después

Escenario Mes Nivel Maximo de Inventarios
(Unid.)
Enero-19 637
Febrero-19 176
Antes Marzo-19 ™
Abril-19 205
Junio-19 188
Después | Julio-19 39
Agosto-19 10
Setiembre-19 38

Fuente: Elaboracion propia
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De la tabla anterior, se compara la dimension nivel maximo de inventarios para los

escenarios pre test y post test, de lo cual se puede observar una mejoria en el

escenario posterior o post test.

Unidades

Nivel Maximo de Inventario Qmax

700
600
500
400
300
200
100

0

Enero

H Nivel Maximo de Inventario Qmax 637

Febrer

176 191 405 188 39 10

Figura 16. Nivel maximo de inventarios antes y después

Fuente: Elaboracion propia

Marzo = Abril Junio Julio ' Agosto

Setiem
bre

8

B. Punto de pedido de emergencia — dimension de la Variable independiente

Para realizar la evaluacion de esta dimension, punto de pedido de emergencia, se

procedio a tomar los datos en unidades tanto del promedio del escenario pre test,

como el promedio de las unidades del escenario post test en un periodo de 8 meses,

tiempo que conllevd, tanto la etapa de diagnéstico como también la aplicacion de

dicha metodologia, a saber:

Tabla 11. Punto de pedido de emergencia antes y después

Escenario Mes Punto de Pedido de Emergencia
(Unid.)
Enero-19 -
Febrero-19 4
Antes Marzo-19 .
Abril-19 10
Junio-19 13
Despues Julio-19 1
Agosto-19 0
Setiembre-19 0
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De la tabla anterior, se compara la dimension punto de pedido de emergencia para

los escenarios pre test y post test, de lo cual se puede observar una mejoria en el

escenario posterior o post test.

Punto de Pedido

25
20
15
10

Unidades

Setiembr

Enero Febrero Marzo Abril Junio Julio Agosto R

Punto de Pedido 22 4 4 10 13 1 0 0

Figura 17. Punto de pedido antes y después

Fuente: Elaboracion propia

C. Inventario de seguridad — dimension de la Variable independiente

Para realizar la evaluacion de esta dimension de la variable independiente,
inventario de seguridad, se procedid a tomar los datos en unidades tanto del
promedio del escenario pre test, como el promedio de las unidades del escenario
post test en un periodo de 8 meses, tiempo que conllevd, tanto la etapa de

diagnéstico como también la aplicacién de dicha metodologia, a saber:
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Tabla 12. Inventario de seguridad antes y después
I Mes Inventario de Seguridad
(Unid.)
Enero-19 416
Febrero-19 137
Antes Marzo-19 152
Abril-19 304
Junio-19 61
Después | Julio-19 30
Agosto-19 8
Setiembre-19 8

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla anterior, se comparacién del inventario de seguridad para los escenarios

pre test y post test, de lo cual se puede observar una mejoria en el escenario

posterior o post test.

Unidades

450
400
350
300
250
200
150
100

50

Inventario de Seguridad

Figura 18. Inventario de seguridad antes y después

Inventario de Seguridad

Enero Febrero
416 137

Marzo
152

Abril Junio Julio
304 61 30

Fuente: Elaboracion propia

Agosto
8

Setiembre
8
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D. Planificacion de inventarios de material médico — Variable dependiente

Para medir la variable dependiente se debe considerar que ésta fue expresada
mediante indicadores, para lo cual se debié de mostrar informacion relevante y
de confiable dado el escenario pre test y post test a la aplicacion de la
metodologia Min-Max, para luego llevar a cabo un analisis descriptivo de los

resultados obtenidos, a seqguir:

Tabla 13. Planificacion de inventarios pre test y post test

Cantidad de NUumero de _
] ] Inventario
_ pedidos pedidos .
Escenario Mes _ valorizado
mensual realizados al
. . (S1.)
(Unid.) mes (Unid.)
Enero-19 5 53 23,854
Febrero-19 2 19 3,864
Pre-Test | Marzo-19 2 24 13,140
Abril-19 4 30 8,459
Junio-19 3 8 13,854
Julio-19 3 4 66
Post-Test
Agosto-19 2 2 20
Setiembre-19 1 1 243

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior, se compara la planificacion de inventarios pre test y post test
de la aplicacién de la metodologia Min-Max, de lo cual se puede observar una
mejora, especificamente una reduccion en el nimero de pedidos planificaciones de
inventario, donde el nivel de pedidos mensuales ha disminuido y donde el inventario
valorizado ha decrecido en funcidén a la demanda de dichos periodos, esto es,
favorable para la planificacion en la medida que se eviten sobre stocks o quiebres
innecesarios, esto es gracias a la aplicacion de la metodologia Min-Max en la

empresa comercializadora de productos médicos.

68



E. Cantidad de pedidos mensual — Dimension N° 1 de la variable dependiente

Los datos que se observan a seguir representan la cantidad de pedidos
mensual. Dicha informacién ha sido levantada en dos escenarios o situaciones,
que fueron: pre test y post test a la aplicacion de la metodologia Min-Max en la
empresa materia de estudio.

Tabla 14. Cantidad de pedidos mensual pre test y post test a la aplicacion Min-
Max

Numero de
_ Cantidad pedidos Cantidad de
Escenario Mes ) ]
demandada realizados al Pedidos mensuales
mes

Enero-19 265 53 5
Febrero-19 47 19 2
Antes Marzo-19 47 24 2
Abril-19 122 30 4
Junio-19 153 8 3
Después Julio-19 10 4 3
Agosto-19 3 2 2
Setiembre-19 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior, se compara la cantidad de pedidos mensual pre test y post test
de la mejora basado en la metodologia Min-Max, de lo cual se puede observar una
mejora en la cantidad demandada, la cual se ha reducido segun la demanda en
dichos periodos, esto es, conservar niveles aceptables de inventario es gracias a la

aplicacion de dicha metodologia.
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Cantidad

demandada

300
250
200
150
100
50

—= O

Enero Febrero Marzo Abril Junio Julio Agosto  Setiembre
#= Cantidad 265 47 47 122 153 10 3 1

demandada

Figura 19. Cantidad demandada pre test y post test a la aplicacion

Fuente: Elaboracion propia

F. Numero de pedidos realizados al mes — Dimension N° 2 de la variable

dependiente

Los datos que se observan a seguir representan numero de pedidos realizados
al mes. Dicha informacién ha sido levantada en dos escenarios o situaciones,
que fueron: pre test y post test a la aplicacion de la metodologia Min-Max en la

empresa materia de estudio.

Tabla 15. Namero de pedidos realizados al mes pre test y post test a la aplicacion

Cantidad de ]
) Demanda en ) Numero de pedidos
Escenario Mes ] pedidos )
Unidades realizados al mes
mensual

Enero-19 265 5 53
Febrero-19 47 2 19
Antes Marzo-19 47 2 24
Abril-19 122 4 30
Junio-19 27 3 8
Después | Julio-19 10 3 4
Agosto-19 3 2 2
Setiembre-19 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla anterior, se compara el numero de pedidos realizados al mes pre testy
post test de la mejora basado en la metodologia Min-Max, de lo cual se puede
observar una reduccién en el numero de pedidos mensuales, lo cual evidencia
mayor organizacion y planificacion de los mismos, lo cual es gracias a la aplicacion

de dicha metodologia.

Numero de pedidos

60
50
40
30
20
10

Setiemb
Enero = Febrero  Marzo Abril Junio Julio Agosto etiembr

Numero de pedidos 53 19 24 30 8 4 2 1

Figura 20. Numero de pedidos realizados al mes pre test y post test a la
aplicacién

Fuente: Elaboracion propia

G. Inventario valorizado mensual — Dimension N° 3 de la variable dependiente

Los datos que se observan a seguir representan el inventario valorizado
mensual. Dicha informacion ha sido levantada en dos escenarios o situaciones,
que fueron: pre test y post test a la aplicacion de la metodologia Min-Max en la

empresa materia de estudio.
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Tabla 16. Inventario valorizado mensual pre test y post test a la aplicacion

I Mes Inventario valorizado
(Sl.)
Enero-19 23,854
Febrero-19 3,864
Antes Marzo-19 13,140
Abril-19 8,459
Junio-19 13,854
Después | Julio-19 66
Agosto-19 20
Setiembre-19 243

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior, se compara el inventario valorizado mensual pre test y post test

de la mejora basado en la metodologia Min-Max, de lo cual se puede observar una

reduccion del inventario valorizado, esto es, contar con el inventario necesario en

funcion de la demanda para dichos periodos, esto es gracias a la aplicaciéon de

dicha metodologia.

=@==|nventario Valorizado

30000
25000
20000
15000
10000

5000

Enero

23854

Inventario Valorizado

Febrero

3864

Marzo

13140

® :
Abril Junio Julio Agosto setiembr
8459 13854 66 20 243

Figura 21. Inventario valorizado mensual pre test y post test a la aplicacion
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Analisis estadistico inferencial
Prueba de Normalidad
A. Inventario Valorizado — dimension n° 1 de Variable dependiente

Tabla 17. Andlisis de la normalidad de la variable dependiente

Pruebas de normalidad

Escenario Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Inventario.Valorizado Pre-test ,212 4 . ,957 4 , 763
Post-test ,435 4 . ,642 4 ,052

a. Correccion de significacién de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25

H,: Los datos muestrales de la dimension Inventario Valorizado de la variable

planificacion de inventarios no provienen de poblacion con distribucién normal.

H;: Los datos muestrales de la dimension Inventario Valorizado de la variable
planificacion de inventarios provienen de poblacion con distribucion normal.
Decision:

Si la sig. > 0.05, entonces se rechaza H,,.

Puesto que los datos muéstrales Pre test y post test estan constituidos por 04
periodos cada uno sera conveniente utilizar la prueba de normalidad de Shapiro-
Wilks. Asimismo, se observa que la sig.(pre test) > 0.05 y la sig. (Post test) > 0.05,

por tanto, se rechaza la hipétesis nula, es decir, los datos provienen de una

distribucién normal.
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B. Cantidad demandada — dimension N° 2 de Variable dependiente

Tabla 18. Andlisis de la normalidad de la variable dependiente

Pruebas de normalidad

Escenario Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Cantidad.demandada pre ,262 4 . ,831 4 171
post 415 4 . ,674 4 ,056

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25

H,: Los datos muestrales de la dimension cantidad demandada de la variable

planificacion de inventarios no provienen de poblacién con distribucién normal.

H;: Los datos muéstrales de la dimension cantidad demandada de la variable
planificacion de inventarios no provienen de poblacién con distribucion normal.
Decision:

Si la sig. > 0.05, entonces se rechaza H,,.

Puesto que los datos muéstrales pre test y post test estan constituidos por 04
periodos cada uno sera conveniente utilizar la prueba de normalidad de Shapiro-
Wilks. Asimismo, se observa que la sig. (Pre test) > 0.05 y la sig. (Post test) > 0.05,

por tanto, se rechaza la hipétesis nula, es decir, los datos provienen de una

distribucion normal.
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C. Numero de pedidos — dimension N° 3 de Variable dependiente

Tabla 19. Andlisis de la normalidad de la variable dependiente

Pruebas de normalidad

Escenario Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
NUmero.pedidos Pre-test ,290 4 . 877 4 ,326
Post-test ,218 4 . ,920 4 ,538

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25

H,: Los datos muestrales de la dimension numero de pedidos de la variable

planificacion de inventarios no provienen de poblacién con distribucién normal.

H;: Los datos muestrales de la dimensién nimero de pedidos de la variable
planificacion de inventarios provienen de poblacion con distribucion normal.
Decision:

Si la sig. > 0.05, entonces se rechaza H,,.

Puesto que los datos de muestra pre test y post test estan constituidos por 04
periodos cada uno sera conveniente utilizar la prueba de normalidad de Shapiro-
Wilks. Asimismo, se observa que la sig. (Pre test) > 0.05 y la sig. (Post test) > 0.05,

por tanto, se rechaza la hipétesis nula, es decir, los datos provienen de una

distribucién normal.
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Contrastacion de Hipotesis
Hipotesis General

H,: La aplicacién de la metodologia Min-Max no permite mejorar la planificacion de
inventarios de material médico en la empresa BIORTOTEC INTERNACIONAL
E.I.LR.L, Lima, 2019.

H,: La aplicacion de la metodologia Min-Max permite mejorar la planificacion de
inventarios de material médico en la empresa BIORTOTEC INTERNACIONAL
E.I.LR.L, Lima, 2019.

Tabla 20. Estadistica de muestras relacionadas de la hipétesis general

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par Antes.inventario 12329,2500 4 8565,75489 4282,87745
1 Despues.inventario 3545,7500 4 6872,83902 3436,41951
Par Antes.cantidad 120,2500 4 102,77281 51,38640
2 Despues.cantidad 41,7500 4 74,26697 37,13349
Par Antes.pedidos 31,5000 4 15,02221 7,51110
3 Despues.pedidos 3,7500 4 3,09570 1,54785

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25

Tabla 21. Correlaciones de muestras relacionados de la hipotesis general

N Correlacion Sig.
Par Antes inventario 4 ,896 ,104
1 Despues.inventario
Par Antes.cantidad 4 ,926 ,074
2 Despues.cantidad
Par Antes.pedidos 4 , 756 ,244
3 Despues.pedidos

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25
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Tabla 22 Andlisis de estadisticos de muestras relacionados de la hipétesis general

Diferencias emparejadas t g Sig.
Med Desv. Desv. 95% de intervalo de | (bilate
ia Desviac Error confianza de la ral)
ion promed diferencia
io Inferior Superior
Par 1 Antes.invent 878 3892,8 1946,4 2589,1 14977,8 4,5 3 ,020
ario - 3,50 2978 1489 3913 6087 13
Despues.inv 000
entario
Par 2 Antes.cantid 78,5 44,124 22,062 8,2875 148,712 3,5 3 ,038
ad - 000 82 41 6 44 58
Despues.ca 0
ntidad
Par 3 Antes.pedid 27,7 12,841 6,4209 7,3155 48,1844 4,3 3 ,023
0s - 500 99 9 3 7 22
Despues.pe 0
didos

Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25

Regla de decision:
H,: u planificacién de inventarios antes < planificacion de inventarios después
H,: | planificacién de inventarios antes = planificacion de inventarios después

De la tabla anterior, queda evidenciado estadisticamente que las dimensiones de
la variable planificacion de inventarios presentan diferencias significativas para
cada caso. Por tanto, al obtenerse un sig. 0.05, entonces se rechaza la hipotesis
nula que indica que la aplicacién de la metodologia Min-Max no permite mejorar la
planificacion de inventarios en la empresa de productos médicos, Lima 2019 y se
acepta la hipotesis de los investigadores, es decir, la aplicacion de aplicacion de la
metodologia Min-Max si permite mejorar la planificacion de inventarios puesto que
se evidencia una mejora en las dimensiones planteadas en la empresa de

productos médicos en la empresa materia de estudio, Lima 2019.

77



Hipotesis Especifica N° 01

H,: La aplicacion de la metodologia Min-Max no mejora significativamente la
cantidad de pedidos mensual de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.I.LR.L, Lima 2019.

H,: La aplicacion de la metodologia Min-Max mejora significativamente la cantidad
de pedidos mensual de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.I.LR.L, Lima 2019.

Tabla 23 Estadistica de muestras relacionadas de la hipétesis especifica n° 01

Media N Desv. Desviacion Desv. Error
promedio
Par 1 Antes.Cantidad 120,2500 4 102,77281 51,38640
de pedidos
mensual
Después.Cantidad 41,7500 4 74,26697 37,13349
de pedidos
mensual

Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25

Tabla 24 Correlaciones de muestras relacionados de la hip6tesis especifica n° 01

N Correlacion Sig.

Par 1 Ante Cantidad de pedidos mensual 4 ,926 ,074
Después Cantidad de pedidos

mensual
Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25
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Tabla 25 Andlisis de estadisticos de muestras relacionados de la hipétesis especifica n®
01

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media | Desviacion | promedio | Inferior | Superior t gl | (bilateral)
Par | Antes.Cantidad 78,50000 | 44,12482|22,06241| 8,28756 |148,71244 | 3,558 3 ,038

1 demandada

Después.Cantidad

demandada
Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25

Regla de decision:
H,: 1 cantidad de pedidos mensual antes < cantidad de pedidos mensual después
H,: u cantidad de pedidos mensual antes = cantidad de pedidos mensual después

De la tabla anterior, queda evidenciado estadisticamente que la media de la
cantidad de pedidos mensual pre test es mayor que la media de la cantidad de
pedidos mensual post test. Por tanto, al obtenerse un p-valor<0.05, entonces se
rechaza la hipétesis nula y no se rechaza la hipoétesis alterna, es decir, hay
evidencia suficiente para aseverar que la metodologia Min-Max mejora
significativamente la cantidad de pedidos mensual de material médico en la
empresa BIORTOTEC INTERNACIONAL E.I.R.L, Lima 2019.
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Hipotesis Especifica N° 02

Hy:
ndmero de pedidos realizados al mes de material médico en la empresa
BIORTOTEC INTERNACIONAL E.I.R.L, Lima 2019.

La aplicacion de la metodologia Min-Max no mejora significativamente el

H,: La aplicacion de la metodologia Min-Max mejora significativamente el nimero

de pedidos realizados al mes de material médico en la empresa BIORTOTEC

INTERNACIONAL E.I.LR.L, Lima 2019.

Tabla 26 Estadistica de muestras relacionadas de la hipétesis especifica n° 02

Desv. Error
Media N Desv. Desviacion promedio
Par 1 Antes.NUmero.pedidos 31,5000 4 15,02221 7,51110
Después.Numoer.pedidos 3,7500 4 3,09570 1,54785

Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25

Tabla 27 Correlaciones de muestras relacionados de la hipotesis especifica n® 02

Correlacion

Sig.

Par 1

Antes.NUmero.pedidos &

Después.Numero.pedidos

4 , 756

244

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25

Tabla 28 Analisis de estadisticos de muestras relacionados de la hip6tesis especifica n°

02

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo
Desv. | de confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media | Desviacion | promedio | Inferior | Superior t | gl (bilateral)
Pa Antes.Numero.pedidos - 27,7500 | 12,84199| 6,42099 |7,31553|48,18447 (4,322 | 3 ,023
r1 Después.Numero.pedido 0
S

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 24
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Regla de decision:
H,: pnumero de pedidos realizados antes < niumero de pedidos realizados después
H,: 4 numero de pedidos realizados antes = numero de pedidos realizados después

De la tabla anterior, queda evidenciado estadisticamente que la media del nimero
de pedidos realizados al mes pre test es mayor que la media del nimero de pedidos
realizados al mes post test. Por tanto, al obtenerse un sig. < 0.05, entonces se
rechaza la hipétesis nula, por lo tanto, la aplicacion de la metodologia Min-Max
mejora significativamente el nimero de pedidos realizados al mes de material
meédico en la empresa BIORTOTEC INTERNACIONAL E.I.R.L, Lima 2019.

Hipotesis Especifica N° 03

H,: La aplicacion de la metodologia Min-Max no mejora significativamente el
inventario valorizado mensual de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.I.R.L, Lima 2019.

H,: La aplicacién de la metodologia Min-Max mejora significativamente el inventario
valorizado mensual de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.I.R.L, Lima 2019.

Tabla 29 Estadistica de muestras relacionadas de la hip6tesis n°03

Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par 1 Antes.Inventario.Valorizado 12329,2500 4 8565,75489 4282,87745
Después.Inventario.Valorizado 3545,7500 4 6872,83902 3436,41951

Fuente: Elaboracion propia con SPSS 25
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Tabla 30 Correlaciones de muestras relacionados de la hip6tesis n°03

N Correlacion Sig.

Par Antes.Inventario.Valorizad 4 ,896 ,104
1 0&

Después.INVENTARIO
Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25

Tabla 31 Analisis de estadisticos de muestras relacionados de la hipétesis n° 03

Diferencias emparejadas t g Sig.
Media Desv. Desv. 95% de intervalo de | (bilate
Desviaci Error confianza de la ral)
on promedi diferencia
0 Inferior Superior
P | Antes 8783,50 3892,82 1946,41 2589,13 14977,86 45 | 3 ,020
ar | Inventario. 000 978 489 913 087 13
1 Val —
Después
Inventario.
Val.

Fuente: Elaboracién propia con SPSS 25

Regla de decision:

H,: W inventario valorizado mensual de material médico antes < inventario

valorizado mensual de material médico después

H,: P inventario valorizado mensual de material médico antes = inventario

valorizado mensual de material médico después

De la tabla anterior, queda evidenciado estadisticamente que el medio inventario
valorizado mensual de material médico antes es mayor que el medio inventario
valorizado mensual de material médico después. Por tanto, al obtenerse un sig.
menor a 0.05, entonces se rechaza la hipoétesis nula, es decir, la aplicacion de la
metodologia Min-Max mejora significativamente el inventario valorizado mensual
de material médico de material médico en la empresa BIORTOTEC
INTERNACIONAL E.I.LR.L, Lima 2019.
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V. DISCUSION
Posterior a la obtencién de resultados y del andlisis estadistico, se procede a
comentar los principales hallazgos y a la comparacion de los resultados con los

encontrados en diversas investigaciones.

En primera instancia, se comprueba que la metodologia Min-Max mejora la
planificacion de inventarios de material médico en la empresa analizada, que a
través de la determinacion de niveles minimos, maximos, puntos de pedido e
inventario de seguridad se logra una mejor planificacién de materiales médicos,
esto permite comprobar lo indicado por Krzyzaniak (2015) donde los resultados
también mostraron que el inventario minimo para el abastecimiento adecuado es
de 50 unidades y el maximo de acuerdo a la capacidad de compras de la empresa
es de 500 unidades. De dicho estudio, se concluy6 que la revision de los niveles de
inventarios dada la aplicacion del modelo Min-Max permitié determinar los niveles
necesarios para la operacion y cumplimiento de la demanda, luego se determiné
un punto econdmicamente eficiente para la reposicion del stock considerando el

ciclo de reposicion.

Asimismo, tomando en consideracion lo mencionado por Pérez, Moltalvo y
Carruitero (2016) esta implementacion de una metodologia para la planificacion de
inventarios ha representado un ahorro por dos factores, primero por la reduccion
del inventario de seguridad y de los costos por compra 0 mantenimiento de
inventarios, adicionalmente al hecho de mejorar la atencion del almacén para con
sus usuarios o clientes finales. Consecuentemente, se validé que la aplicacién de
la metodologia Min-Max mejora significativamente la cantidad de pedidos y el
namero de pedidos realizados al mes de material meédico. Esto guarda
concordancia con lo expuesto por Reza, Akhavan y Hossein (2014) quienes
sefalaron que también la metodologia empleada para la planificacion de inventarios
permitié6 determinar de manera correcta los niveles requeridos para los inventarios
y planificar mejor los costos, generando beneficios para la compafia que varian de
acuerdo al nivel de inventarios con la aplicacion esta metodologia; asimismo se

remarca de forma coincidente con esta investigacion que se debe implementar un

83



analisis y planificacion de inventarios a lo largo de los afios, al considerar la
presencia cada vez mayor de competencia en el mercado y los niveles esperados

de ganancia, con el objeto de acercar el modelo cada vez mas a la realidad.

Asimismo, se dio la validez de la aplicacion de la metodologia Min-Max al mejorar
significativamente el inventario valorizado mensual de material médico, lo que
guarda relacion con los resultados obtenidos por Arciniegas (2013) donde sus
hallazgos mostraron que el nivel minimo de inventarios para realizar la reposicion
es de 33 unidades de acuerdo a un nivel de demanda estimado, luego se menciona
gue el inventario maximo para al almacenamiento no debe superar las 41 unidades,
la implementacion de este enfoque logré ahorros econdmicos a la empresa por

cada pedido a realizar.

Por otro lado, se cuenta con el trabajo realizado por Qiu, Shang y Huang (2014) el
cual se basa en realizar una planificacion de inventarios considerando estimaciones
de demanda incompletas, y combinando la cantidad minima requerida por la
empresa para satisfacer sus necesidades y los valores maximos para los niveles
de compra; todo esto en busqueda de la maximizacion de beneficios y la reduccién
de costos para un almacén de productos Blue Light (alta tecnologia de chips,
celulares y demas productos digitales) en China. La investigacion es cuantitativa y
de tipo cuasi experimental en donde la metodologia usada fue Min-Max, dentro de
las herramientas también se utilizd en andlisis estadistico y la recopilacién de

informacion a través de software especializado.

Luego se desarrollan las férmulas y los calculos del modelo, los resultados de las
simulaciones se muestran mediante graficas en donde se ha determinado el nivel
minimo en 300 unidades (de acuerdo a las situaciones de incertidumbre en la
demanda) y un maximo de 360 unidades, cabe resaltar que el nivel actual
encontrado en los almacenes fue de 400 unidades. Ademas, como se especifico
gue la demanda guarda incertidumbres, se calcularon las variaciones con un
minimo de 110 y un maximo de 120 unidades. Finalmente, se concluye que

incorporar situaciones de riesgo e incertidumbre de demanda en los modelos de
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planificacion de inventarios son utiles debido a que reflejan mejora la realidad,
ademas se recomienda mejorar el modelo incorporando mas periodos de analisis
mediante la implementacion de férmulas matematicas, esto contribuird a que el
departamento de Supply Management tome mejores decisiones de acuerdo con

sus preferencias de riesgo y en busqueda de mayores beneficios para la compaifiia.

En el cado de la investigacion de Reza, Akhavan y Hossein (2014), se centraron en
mejorar los sistemas de planificacion de inventarios utilizando la metodologia Min-
Max, con dicha implementacion se podran tomar mejores decisiones en el
planeamiento en las compras y maximizar los beneficios, dado que se consideraran
los niveles minimos requeridos por la demanda y los niveles maximos de acuerdo
a la capacidad de gastos de la empresa. La empresa en analisis pertenece al sector
manufactura y retail. La investigacion fue de tipo aplicada dado que se realiz6 en el
contexto de la empresa y guarda un enfoque cuantitativo basado en la metodologia
Min-Max, luego la poblacion y muestra se determinaron por los procesos a utilizar

en todo el inventario.

Luego de realizar una descripcion de las férmulas utilizadas para el planteamiento
y su respectivo desarrollo, se determind para tres articulos en analisis lo siguiente:
para el articulo 1 el inventario minimo resulto ser 2500 unidades, valorizadas en
$1,487 déblares y el inventario maximo fue de 3500 unidades valorizadas en $2,046
dolares; luego para el articulo 2 el inventario minimo fue de 1600 unidades
valorizadas en $1,622 dolares y el inventario maximo fue de 4000 unidades
valorizado en $2,156 unidades; y por ultimo para el articulo 3 el nivel minimo de
inventarios fue de 1700 unidades que alcanzan un valor de en $946 ddlares y un
inventario maximo de 3000 unidades valorizadas en $1,503 délares. Finalmente se
concluye que la metodologia empleada permite determinar de manera correcta los
niveles requeridos para los inventarios y planificar mejor los costos, generando
beneficios para la compafia que varian de $1,000 a $ 8,000 segun el nivel de
inventarios con la aplicacion esta metodologia; finalmente se recomienda

implementar un analisis a lo largo de los afos, considerar la presencia de
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competencia en el mercado y los niveles esperados de ganancia, para acercar el

modelo a la realidad.

Sin embargo, en la investigacion realizada por Arciniegas (2013) buscaron un
modelo de planificacion de inventarios que optimice los recursos de la empresa, se
cumpla con los requerimientos para los clientes que desean adquirir dichos
productos y ademas se actué bajo la normativa vigente; para esto se utiliza el
modelo Min-Max que determina los stocks necesarios, generando ahorro. La
investigacion realizada cuenta con un enfoque cuantitativo y cualitativo pues
ademas del calculo numérico de indicadores se presenta lineamientos; luego es de
enfoque descriptivo y aplicado a la empresa para los procedimientos de
requerimientos de las areas. Los resultados mostraron que el nivel minimo de
inventarios para realizar la reposicion es de 33 unidades de acuerdo con un nivel
de demanda estimado, luego se menciona que el inventario maximo para al
almacenamiento no debe superar las 41 unidades, la implementacion de este
enfoque logro ahorrar a la empresa $96,24 doélares por cada pedido a realizar. Se
concluye entonces que la metodologia genera ahorros a la empresa y minimiza los
riesgos de sobre stock en los almacenes por lo que su andlisis e implementacion
en el largo plazo a otras areas y demas productos aumentara la eficiencia del

sector.

Pero, de acuerdo con la investigacion de Dickinson, Espinosa, y Ripoll (2009)
propusieron una nueva alternativa para la planificacion de los inventarios basado
en la metodologia Min-Max en una empresa del rubro hotelero, para asi reducir los
costos de almacenamiento; estas mejoras permitiran mejorar la rentabilidad de la
empresa y hacer mas eficientes los procedimientos a realizar en la seccion de
logistica e inventarios, cabe resaltar que el insumo a mejorar en los inventarios son
los huevos para alimentacion. La investigacion es de tipo aplicada, de caracter
cualitativo y cuantitativo con un enfoque cuasi experimental, la poblacion fueron
todos los productos de dicho almaceén y la muestra fueron los huevos de corral, las

herramientas fueron las formulas proporcionadas por la metodologia Min-Max.
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La implementacion de la metodologia en la planificacion de los inventarios del
producto mencionado, se encontré6 un nivel minimo o de seguridad de 1096
unidades para dicho articulo y un nivel maximo de 2366 unidades, esto represento
un ahorro de USD $ 81.23 dolares dados que se paso de realizar compras de USD
1,127.04 dolares a USD $ 1,045.81 de manera semanal. Por ultimo, se concluye
que los cambios realizados han permitido mejorar los niveles de inventarios y
satisfacer la demanda de los clientes hospedados, por lo que se recomienda
realizar un analisis a profundidad de los demas elementos requeridos por la cocina

y asi minimizar las perdidas por vencimiento de los insumos.
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VI. CONCLUSIONES

Posterior a los resultados obtenidos y producto de llevar a cabo el andlisis
estadistico, se pudo dar respuesta a los objetivos planteados en la presente
investigacion, en ese sentido, se concluye para la hipotesis general y especifica, de

la siguiente manera:

1. Los resultados estadisticos de la comparacion de medias realizada con las
pruebas T-Student para muestras relacionadas se pudo determinar que, a nivel
general, la aplicacion de la metodologia Min-Max si mejord la planificacion de
inventarios de material médico en la empresa Biortotec Internacional E.I.R.L, al
comparar el escenario antes y después para cada una de las dimensiones de la
variable dependiente, lo cual fue posible gracias a la determinacién de las mejoras

en la cantidad de pedidos, numero de pedidos e inventario valorizado.

2. En relacién al primer objetivo fue posible corroborar que la aplicacion de la
metodologia Min-Max mejor6 la cantidad de pedidos mensual de material médico
en la empresa materia de estudio, aunque puede afirmarse con certeza su
significancia, al obtenerse una sig. < 0.05 de la comparacion de escenarios antes y
después, lo cual permitié rechazar la hipétesis nula e inmediatamente aceptar la

hipétesis alterna planteada.

3. Asimismo, respecto al segundo objetivo se determiné que mediante la aplicacion
de la metodologia Min-Max si fue posible mejorar significativamente el nUmero de
pedidos realizados al mes de material médico en la empresa al contrastar los
escenarios antes y después, al obtenerse una sig. < 0.05, lo cual permitié rechazar
la hipétesis nula e inmediatamente no rechazar la hipGtesis alterna o del

investigador.

4. Por ultimo, en relacion al tercer objetivo se evidencié que a través de la aplicacion
de la metodologia Min-Max si fue posible mejorar significativamente el inventario
valorizado mensual de material médico en la empresa Biortotec Internacional
E.l.LR.L, esto al obtenerse una sig. < 0.05, lo cual permitié rechazar la hipotesis nula

e inmediatamente no rechazar la hipotesis alterna o del investigador.
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VIl. RECOMENDACIONES

De los resultados y conclusiones obtenidos, se pueden establecer
recomendaciones 0 sugerencias en la presente investigacion, en ese sentido, se
brindan recomendaciones para el area y la empresa en su conjunto en lo que

respecta a la planificacion de inventarios, de la siguiente manera:

1. Se recomienda al personal encargado como supervisores y jefes de almacén
realizar conteos programados a modo de comprobar la calidad de la informacién

registrada en el sistema informatico y lo realmente almacenado en el area logistica.

2. Se recomienda que la gerencia o jefatura de almacén autorice y programe
capacitaciones programadas trimestralmente dirigidas al personal de almacén y a
trabajadores del area logistica en el uso de herramientas y metodologias para
mejorar la planificacion de inventarios, como es el caso de la metodologia Min-Max

y la gestién de inventarios.

3. Se sugiere al departamento de Recursos Humanos de la empresa la contratacion
de personal experto o con dominio avanzado en el uso de técnicas, metodologias
y herramientas de planificacion de inventarios para que contribuye con su formacién
al fortalecimiento del area y de esta manera mejorar las operaciones de
abastecimiento o programacion de inventarios en el area y para beneficio de la

empresa.

4. Por ultimo, se recomienda solicitar a gerencia general el optar por soluciones
informaticas de planificacion de inventarios mediante la utilizacion de hojas de
calculo para mejorar de gestiéon inventarios o disefiar plantillas de inventarios en
Excel que incluyan funciones de planeamiento de inventarios, gestién de stock y
métodos de abastecimiento automatico para controlar de forma detallada y precisa
los inventarios y dejar el uso de Hojas de Calculo Excel, las cuales pueden inducir
a mayores errores u omisiones de informacion por falta de actualizacion que afecten

a la correcta planificacion de inventarios para la empresa.
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Anexo 1. Matriz de operacionalizacién

ANEXOS

R= Tiempo entre revisiones

. L Definicion : e . Escala de
Variabl Definicién Conceptual : Dimension Indi r Instrument
ariable efinicion Conceptua Operacional ensio dicado strumento |\, icion
s=C*x(R+LT)+SS Ficha de
NiVeI I\/ll'n_imO de C= Consumo promedio I’_egiStI’O (_je Razén
Inventarios (s) R= Tiempo entre revisiones inventario
LT= Tiempo de reposicion valorizado
SS= Inventario de seguridad
La metodologia Min- S=(CxR) +s _
Max que esta Ficha de
corresponde a una Engloba Nivel Maximo de s=Nivel minimo registro de Razé
iti i i Inventarios (S) C=Consumo promedio inventario azon
politica de inventarios aspectos tales = o
Lo .. . R= Tiempo entre revisiones lorizad
maximos y minimos como nivel valorizado
Metodologia Min- | siendo responsable de | minimo de
Max garantizar que la inventario, nivel PPE = C x LT mergencia
posicion de las méximo de Ficha de
(Variable existencias este dentro | inventario, . C= Consumo promedio X
independiente) de un rango establecido | inventario de F:Eunto de P.edlggge LTemergencia= Tiempo de entrega de r_eglstrto (_1e Razén
para la 6ptima seguridad y mergencia (PPE) emergencia |n\|/er_1 a:lo
administracion del punto de valorizado
inventario (Chamorro, pedido.
Diaz, Fuentes y Lovo, SS = ko *\[(R + LT)
2018)
k= Factor de seguridad, bajo supuesto :
. de normalidad FI(_:ha de
mventa_no de o= Desviacién estandar de la I’_egIStI’O (_:Ie Razén
Seguridad demanda inventario
LT= Tiempo de reposicion valorizado




Planificacion de
inventarios

(Variable
dependiente)

De acuerdo con
Ventura, Benites y
Benites (2018)
manifestaron que la
adecuada planificacién
de inventarios es uno de
los puntos estratégicos
dentro de la gestién de
inventarios para
satisfacter las
necesidades del cliente
y asi garantizar el éxito
de una compafiia.

Engloba
aspectos tales
como cantidad
de pedidos
mensual,
numero de
pedidos
realizados al
mes, inventario
valorizado
mensual.

Q =D/Pe

Donde: )
Cantidad de pedidos D= Demanda en unidades Ficha d_(:f )
. _ _ recoleccion Razén
mensual Pe= Numero de pedidos realizados al de datos
mes
Pe = D/Q
. . Ficha de
Num.ero de pedldos D= Demanda en unidades recolecciéon Razon
realizados al mes Q= Cantidad del pedido mensual de datos
I=PxQ
Q= Cantidad del pedido mensual
P= Precio unitario :
Inventario valorizado I=Inventario valorizado mensual Ficha d_(? 3
recoleccion Razon

mensual

de datos




Anexo 2. Matriz de consistencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

METODOLOGIA

VARIABLES

INSTRUMENTOS

General

General

¢ Cudl es el nivel de desarrollo del turismo sostenible
en la Reserva Paisajistica Nor Yauyos Cochas desde
la perspectiva de la poblacién del distrito de
Huancaya- 20187

determinar el nivel de desarrollo del turismo
sostenible en la Reserva Paisajistica Nor Yauyos
Cochas desde la perspectiva de la poblacién del
distrito de Huancaya- 2018

Especificos

Especificos

¢Cudl es el nivel del desarrollo econémico en la
Reserva Paisajistica Nor Yauyos Cochas desde la
perspectiva de la poblacién del distrito de Huancaya-
20182

: Identificar el nivel del desarrollo econémico en la
Reserva Paisajistica Nor Yauyos Cochas desde la
perspectiva de la poblacién del distrito de
Huancaya- 2018

¢ Cual es el nivel del desarrollo ambiental en la
Reserva Paisajistica Nor Yauyos Cochas desde la
perspectiva de la poblacién del distrito de Huancaya-
20182

Identificar el nivel del desarrollo ambiental en la
Reserva Paisajistica Nor Yauyos Cochas desde la
perspectiva de la poblacién del distrito de
Huancaya- 2018

. ¢ Cudl es el nivel del desarrollo sociocultural en la
Reserva Paisajistica Nor Yauyos Cochas desde la
perspectiva de la poblaciéon del distrito de Huancaya-
2018?

Identificar el nivel del desarrollo sociocultural en la
Reserva Paisajistica Nor Yauyos Cochas desde la
perspectiva de la poblaciéon del distrito de
Huancaya- 2018

Tipo
El tipo de investigacion es
aplicada.

Disefio

La investigacion plantea un
disefio no experimental de
corte transversal

Poblacion
1402 residentes del distrito de
Huancaya (Datos INEI)

Muestra:
302 pobladores del Distrito de
Huancaya.

Turismo sostenible

INDICADORES

Cantidad de pedidos
mensual (Q)

Ndmero de pedidos
realizados al mes (Pe)

Inventario valorizado
mensual (1)

-Base de datos
-Registro de
observacion directa
-Andlisis documental
-Andlisis de
inventarios
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Anexo 5: Productos representativos de la empresa BIORTOTEC

® Producto marca Traufix

Fuente: DIPROMEDIC (2016)

® Producto de marca Corentec

Fuente: DIPROMEDIC (2016)

e Producto de marca Konigsee Implantate

Fuente: DIPROMEDIC (2016)



Anexo 6: Formato de priorizacién de causas del problema para

expertos
Formato de priorizacion de causas del problema
Version 01
Un cordial saludo, agradeceremos su participacién en el llenado de este
cuestionario N°
para determinar las causas que afectan en el problema materia de investigacion. Cuestionario

En una escala del 0 al 20 (valido repetir el valor asignado), responder el grado o
importancia que le brinda a cada una de las causas o factores sefalados, a saber:

Descripcién de la causa o factor Puntuacién

1. Falta de modelo de planificacion

2.No existe procedimiento ni instrumentos de gestion

3. Quiebres de inventarios y sobre stock

. Falta de capacitacion en el personal

. Area desordenada

. Falta de quipos con alta tecnologia

. Errores en picking y packing

4
5
6. Gran cantidad de re-procesos
7
8
9

. Mala distribucién del ambiente de trabajo

10. Exceso de inventario obsoleto o de poca rotacién

11. Poco control y supervision

12. Falta de instructivos para el manejo de equipos

13. Inexperiencia del personal

14. Falta de sefalizaciones

15. No hay apoyo frecuente a propuestas de innovacién

16. Productos sin rotulo claramente visible

17. Los equipos se encuentran bien identificados

18. Politica de seleccion de proovedores

iMuchas gracias por su participacion!

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 7: Andlisis de Pareto

R S . .. | Frecuencia | Frecuencia
N Descripcion de Partida 112]|3]| 4|5 |Puntuacion Relativa | Acumulada
1 _Carencu’_:\ de modelo de planificacion 2012012020 |20 100 16.45% 16%

inventario
2 | Ausente procedimiento de gestién 19(20|20|20|20 99 16.28% 33%
3 ggfkbres de inventarios y sobre 20|19|20|1820 97 15.95% 49%
4 | Minima capacitacion 19119(19|19|20 96 15.79% 64%
5 | Area desordenada 20(18(16|20|20 94 15.46% 80%
6 | Gran cantidad de re-procesos 5/5|6|6|6 28 4.61% 85%
7 | Minima inversién en equipos 6| 5(4|5]|5 25 4.11% 89%
8 | Errores en picking y packing 514(3|2]|5 19 3.13% 92%
9 {\:I:tl)ijglstnbucmn del ambiente de 5111322 13 2 14% 94%
10 | Exceso de inventario obsoleto 1/]1]1]1]3 7 1.15% 95%
11 | Minimo control y supervisién 211(1)11(0 5 0.82% 96%

Falta de instructivos para el manejo o o
12 de equipos 212|101} 0 5 0.82% 97%
13 | Inexperiencia del personal 211|11(0]12 5 0.82% 98%
14 | Minima sefializacion 1(1|{0|1(1 4 0.66% 98%
15 | Minimas propuestas de innovacion 111|110 4 0.66% 99%
16 \Ii’irs?glzctos sin rotulo claramente 1lol1l1lo0 3 0.49% 99%
17 Equipos no se encuentran bien 11ol1lolo 2 0.33% 100%

identificados
18 Egcg’j‘dgfesse'ecc'on de olofo|1]1 2 0.33% 100%

TOTAL 608 100%
18.00% 120%
16.00%
- 100%
14.00% —_—
12.00% 80%
10.00%
- 60%

8.00%

6.00% 40% I Series1
4.00% Series2

- 20%

2.00%

0.00% - 0%

1 23 456 7 8 9 1011121314151617 18




Anexo 8: Ficha de recoleccién de datos

Formato para la toma de datos

Empresa:

Area de trabajo:
Nombre del
responsable:
Cargo:

Nombre del
elemento

Cédigo

Inventario
minimo
antes de la
mejora

Inventario
maximo
antes de la
mejora

Inventario
minimo
después de
la mejora

Inventario
maximo
después de
la mejora

© 0 |N O |01~ WIN (k-

[N
o

[EEN
[EEN

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25




Anexo 9: Ficha de registro de inventario valorizado

PERIODO:

RUC:

APELLIDOS Y NOMBRES, DENOMINACION O RAZON SOCIAL:
ESTABLECIMIENTO:

CODIGO DE LA EXISTENCIA:

CATEGORIA:

DESCRIPCION:

CODIGO DE LA UNIDAD DE MEDIDA:

DOCUMENTO DE TRASLADO, COMPROBANTE DE PAGO, TIPO DE ENTRADAS SALIDAS SALDO FINAL
DOCUMENTO INTERNO O SIMILAR OPERACION CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL CANTIDAD | COSTO UNITARIO| COSTO TOTAL
FECHA TIPO SERIE NUMERO

TOTALES




Anexo 10: Analisis de Pareto en inventarios (enero-abril 2019)

_ ) Z:f';/ Suma
Descripcion demandada | Costo untarie | ¢ | coso |t
Canti
dad2 total
KIT EQUIPO ALP 2 S/4,511.67 0 15% | A
Kit de Instrumental de ALP 1 S/4,511.67 0 22% | A
INSTRUMENTAL ALP 1 1 S/4,511.67 0 29% | A
KIT EQUIPO DE PEQUENO FRAG NV S/IMPLANTE 2 S/1,774.90 0 35% | A
Kit de Instrumental de Grandes Fragmentos 1 S/2,251.77 0 39% | A
KIT GRANDES FRAGMENTO§ NUEVO S/IMPLANTE 1 S/2,251.77 0 42% | A
INSTRUMENTAL DE PEQUENOS FRAG. NUEVO CON LOS 3
ELEMENTOS ADICIONALES (PINZA AUTOCENTRANTE CHICA, PINZA
TIPO CAMPO CHICA Y SEPARADORES HOMMAN) 1 S/2,181.92 0 46% | A
Kit Instrumental de DHS / DCS 1 S/1,258.26 0 48% | A
KIT EQUIPO DHS/DCS NUEVO S/IMPLANTE 1 S/1,258.26 0 50% | A
PLACA TUBO DE 135 X 4 ORIFICIOS 3 S/287.27 0 51% | A
Placa TIDIS Blogueada ALP lIzquierda Titanio Tornillo 3.5mm 11 Orificios 1 S/620.73 0 52% | A
PLACA BLOQUEADA ANGOSTA 4.5 BLOQ. 9 ORIFICIOS 2 S/240.48 0 53% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 50 mm 5 S/71.66 0 54% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 48 mm 5 S/69.61 0 54% | A
CLAVO ANTEROGRADO DE FEMUR 10 X 340 MM 1 S/343.66 0 55% | A
CLAVO ANTEROGRADO DE FEMUR 9 * 360 MM 1 S/340.38 0 55% | A
CLAVO ANTERGRADO DE FEMUR 10X320MM 1 S/337.98 0 56% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 46 mm 5 S/67.57 0 56% | A
PLACA CONDILEA DE SOSTEN DERECHA TORNILLO 4.5 MM 9
ORIFICIOS 1 S/333.59 0 57% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 44 mm 5 S/65.53 0 57% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 42 mm 5 S/63.45 0 58% | A
PLACA TUBO D/PARED CONDYLAR 95° TC 7 ORI 1 S/311.70 0 59% | A
PLACA TUBO DE 95 * 7 ORIFICIOS 1 S/311.70 0 59% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 40 mm 5 S/61.41 0 60% | A
PLACA TUBO DE DOBLE PARED DE 135° DE 12 ORIFICIOS 1 S/302.57 0 60% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 38 mm 5 S/59.36 0 60% | A
PLACA EN T BLOQUEADA ALP 8 ORIFICIOS 1 S/290.08 0 61% | A
Placa 1/3 de cafia para tornillo 3.5 de 12 orificios 10 S/28.85 0 61% | A
PLACA TUBO DE 135° DE 4 ORIFICIOS 1 S/285.61 0 62% | A
PLACA TUBO DE 135 X 4 ORIFICIOS 1 S/285.61 0 62% | A
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 18MM 56 S16.57 4632 63% | A
Tornillo de cortical de 4.5mm por 36mm 34 S/10.07 25?12 63% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 32 mm 5 S/53.23 0 64% | A
PLACA ANCHA 4.5 BLOQ. 12 ORIFICIOS 1 S/264.07 0 64% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 30 mm 5 S/51.19 0 65% | A
PLACA L DERECHA BLOQUEADA ALP 6 ORIFICIOS 1 S/248.37 0 65% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 28 mm 5 S/49.14 0 65% | A
Placa Blogueada Angosta 10 Orificios 1 S/243.28 0 66% | A
Placa blogueada angosta de 10 orificios 1 S/243.28 0 66% | A




Clavo intramedular para Tibia de 9.5 mm por 280 mm 1 S/238.26 0 66% | A
CLAVO INTRATIBIA 9.5 x320 1 S/238.26 0 67% | A
CLAVO INTRA. TIBIA 8.5 X 280 1 S/238.26 0 67% | A
PLACA BLOQUEADA ANGOSTA 4.5 BLOQ 9 ORIF 1 S/238.19 0 68% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 26 mm 5 S/47.44 0 68% | A
CLAVO INTRAMEDULAR TIBIA 8.5 X 300 1 S/233.63 0 68% | A
CLAVO INTRAMEDULAR TIBIA 9.5 X 320 1 S/233.63 0 69% | A
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 20MM 49 S/6.60 4432 69% | A
TORNILLO DESLIZANTE DE 90 MM 2 S/115.26 0 70% | A
TORNILLO DESLIZANTE DE 95 MM 2 S/114.87 0 70% | A
Placa de reconstruccion tornillo 3.5 5 S/45.69 0 70% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 24 mm 5 S/45.49 0 71% | A
SEPARADORS HOMMAN PEQUENOS FRAGMENTOS 2 S/110.55 0 71% | A
Mandril con Chuck y Llave (Mandril para pieza en Mano) 1 S/214.23 0 71% | A
Placa semitubular 1/3 de cafia de 7 orificios 9 S/22.93 09% 2% | A
Placa Blogueada Antebrazo 9 Orificios 1 S/205.11 0 2% | A
Placa Blogueada Antebrazo 8 Orificios 1 S/204.89 0 2% | A
Tornillo canulado 4.0 mm Longitud 12 mm 5 S/40.40 0 73% | A
Tornillo de cortical de 4.5mm por 34mm 23 S/9.07 222? 73% | A
PLACA BLOQUEADA ANTEBRAZO 9 ORIFICIOS 1 S/193.37 0 73% | A
Placa angosta D.C.P. para tornillo 4.5 mm de 8 orificios 3 S/63.50 0 74% | A
Placa en "L" izquierda tornillo 4.5 mm 5 orificios 2 S/95.04 0 74% | A
Placa en "L" izquierda tornillo 4.5 mm 4 orificios 2 S/95.04 0 74% | A
Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 4 orificios 2 S/95.04 0 5% | A
Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 6 orificios 2 S/95.04 0 5% | A
Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 5 orificios 2 S/95.04 0 5% | A
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 22MM 47 S/6.57 6726-3‘71 75% | A
TORNILLO DESLIZANTE POR 80MM 1 S/174.32 0 76% | A
PINZA TIPO CAMPO DE 15 CM 1 S/167.50 0 76% | A
Pinza de reduccién tipo campo dentada de 14 cm 1 S/167.50 0 76% | A
Placa D.C.P. para tornillo 3.5 mm de 8 orificios 3 S/53.09 0 77% | A
Placa D.C.P. para tornillo 3.5 mm de 7 orificios 3 S/52.82 0 77% | A
Tornillo de cortical de 4.5mm por 38mm 23 S/10.20 2?12 7% | A
Tornillo de cortical ALP Titanio de 3.5mm por 40 3 S/48.97 0 7% | A
Placa en T oblicua tornillo 3.5mm 4 orificios 3 S/47.47 0 7% | A
Tornillo de cortical de 4.5mm por 32mm 13 S/10.17 472; 78% | A
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 18MM 20 S/6.57 0 8% | A
PINZA AUTOCENTRANTE PARA PEQUENOS DE 15 CM 1 S/128.98 0 8% | A
Pinza autocentrante de 15 mm 1 S/128.98 0 78% | A
PLACA ANGOSTA D.C.P. PARA TORNILLO DE 4.5 MM DE 9

ORIFICIOS 2 S/63.04 0 79% | A
Tornillo de cortical de 4.5mm por 22mm 15 S/8.72 2.5 79% | A
TORNILLO DE CORTICAL DE 4.5 MM POR 58 MM 10 S/12.18 0 79% | A
Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 50mm 10 S/11.76 0 79% | A
TORNILLO DESLIZANTE DE 85 MM 1 S/116.25 0 79% | A
Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 45mm 10 S/11.60 0 80% | A
TORNILLO DESLIZANTE DE 90 MM 1 S/114.26 0 80% | A




TORNILLO DESLIZANTE DE 75 MM 1 S/114.26 0 80% | A
TORNILLO DESLIZANTE DE 100 MM 1 S/114.26 0 80% | B
Tornillo deslizante de 60mm 1 S/114.24 0 80% | B
Tornillo deslizante de 55mm 1 S/113.74 0 80% | B
Placa en "T" recta tornillo 3.5 mm 4 orificios 5 S/22.58 0 81% | B
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 24MM 33 S/6.56 59?.8 81% | B
Alambre kirschner de 1.6mm 32 S/3.48 7323 81% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 R16 X 80MM 6 S/18.26 0.5 81% | B
Separadores Hohman Pequefios 14 1 S/110.55 0 81% | B
Tornillo de esponjoso de 6.5mm todo roscado por 50mm 5 S/22.11 0 82% | B
Tornillo de esponjoso de 6.5mm todo roscado por 70mm 5 S/22.11 0 82% | B
Tornillo de esponjoso de 6.5mm todo roscado por 75mm 5 S/22.11 0 82% | B
Tornillo de esponjoso de 6.5mm todo roscado por 55mm 5 S/22.11 0 82% | B
Tornillo de esponjoso de 6.5mm todo roscado por 65mm 5 S/22.11 0 82% | B
Tornillo de esponjoso de 6.5mm todo roscado por 45mm 5 S/22.08 0 82% | B
Tornillo de esponjoso de 6.5mm todo roscado por 60mm 5 S/21.98 0 83% | B
TORNILLO DE ESPONJOSO DE 4.0MM TODO ROSCADO POR 18 MM 10 S/10.99 0 83% | B
TORNILLO DE ESPONJOSO DE 4.0MM POR 45MM 10 S/10.87 1 83% | B
Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 24mm 10 S/10.86 0 83% | B
PLACA D.C.P. PARA TORNILLO DE 3.5 MM DE 8 ORIFICIOS 2 S/54.14 0 83% | B
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 30MM 20 S16.57 30?71 83% | B
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 28MM 20 S/6.55 305‘71 84% | B
Tornillo de cortical de 4.5mm por 16mm 10 S/10.36 0 84% | B
Placa ancha D.C.P. para tornillo de 4.5mm de 7 orificios 2 S/51.57 0 84% | B
Tornillo de cortical de 4.5mm por 30mm 10 S/10.21 0 84% | B
TORNILLO DE CORTICAL 4.5 MM POR 32 MM 10 S/10.17 0 84% | B
Tornillo de cortical de 4.5 mm por 22 mm 10 S/10.13 0 84% | B
PLACA LIGERA L.C. TORNILLO 4.5 MM DE 12 ORIFICIOS 1 S/101.18 0 85% | B
TORNILLO CORTICAL 3.5 MM POR 18 MM 15 S/6.57 0 85% | B
Tornillo de cortical Titanio de 3.5mm por 40mm 2 S/48.97 0 8% | B
Tornillo de cortical de 4.5mm por 20mm 12 S/8.36 14‘211 8% | B
Placa en "L" izquierda tornillo 4.5 mm 8 orificios 1 S/95.04 0 85% | B
Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 8 orificios 1 S/95.04 0 85% | B
Placa en "L" izquierda tornillo 4.5 mm 7 orificios 1 S/95.04 0 86% | B
Placa en "L" derecha tornillo 4.5 mm 7 orificios 1 S/95.04 0 86% | B
TORNILLO DE ESPONJOSO DE 4.0 MM POR 16 MM 10 S/19.47 0 86% | B
TORNILLO CORTICAL 5.5* 70 MM ALP 3 S/31.56 0 86% | B
Placa angosta D.C.P. para tornillo 4.5 mm de 7 orificios 2 S/46.66 0 86% | B
Tornillo de esponjoso de 6.5mm con rosca de 32mm por 85mm 5 S/18.64 0 86% | B
Mango en T tipo AO 1 S/90.22 0 86% | B
Punta de Machuelo para Tornillos 3.5 1 S/89.04 0 87% | B
Tornillo de esponjoso de 6.5mm con rosca de 32mm por 75mm 5 S/17.58 0 87% | B
ALAMBRE KIRSCHNER DIAMETRO 1.6 MM 25 S/3.48 25 87% | B
TORNILLO CORTICAL 5.0 * 70 MM ALP 3 S/29.00 0 87% | B
Tornillo de cortical de 4.5mm por 40mm 17 S/8.93 175‘21 87% | B
PLACA ANCHA D.C.P TORNILLO 4.5MM 14 ORIF 1 S/86.06 0 87% | B




Placa ancha DCP tornillo 4.5 mm 14 orificios 1 S/86.06 0 87% | B
Tornillo de cortical de 3.5 mm por 20 mm 13 S/6.60 3.5 88% | B
Placa ligera L.C. tornillo 4.5mm 9 orificios 1 S/85.16 0 88% | B
TORNILLO CORTICAL 5.0*26 MM ALP 3 S/28.30 0 88% | B
Tornillo de cortical de 4.5mm por 24mm 8 S/10.23 1923 88% | B
Tornillo de cortical de 4.5mm por 18mm 10 S/8.93 3 88% | B
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 26MM 15 S/6.54 31673231 88% | B
Placa antebrazo LC tornillo 3.5 6 orificios 1 S/70.53 0 88% | B
PLACA ANTEBRAZO L.C. 3.5 MM 6 ORIF 1 S/70.53 0 88% | B
PERNO DE BLOQUEO DE 50 MM 4 S/17.27 0‘11471 89% | B
TORNILLO CORTICAL 3.5 * 14 MM ALP 3 S/22.91 0 89% | B
Placa ancha D.C.P. para tornillo 4.5 mm de 8 orificios 1 S/68.55 0 89% | B
PLACA ANGOSTA D.C.P. TORNILLO 4.5 10 ORI (cambio) 1 S/66.34 0 89% | B
PLACA RECONSTRUCCION TORNILLO 3.5 MM 7 ORIFICIOS 1 S/65.93 0 89% | B
PLACA RECONSTRUCCION TORNILLO 3.5 MM 8 ORIFICIOS 1 S/65.93 0 89% | B
PLACA RECONSTRUCCION TORNILLO 3.5 MM 6 ORIFICIOS 1 S/65.93 0 89% | B
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5 MM POR 22 MM 10 S/6.57 0 89% | B
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5 MM POR 18 MM 10 S/6.57 0 89% | B
TORNILLOS CORTICAL DE 3.5 X 18 MM 10 S/6.55 2 90% | B
PLACA ANGOSTA D.C.P. PARA TORNILLO DE 4.5 MM DE 8

ORIFICIOS 1 S/64.91 0 90% | B
PLACA ANGOSTA D.C.P. TORNILLO 4.5 7 ORI 1 S/63.37 0 90% | B
Placa angosta D.C.P. para tornillo de 4.5mm de 12 orificios 1 S/63.26 0 90% | B
Placa angosta DCP tornillo 4.5 6 orificios 1 S/62.88 0 90% | B
PLACA ANGOSTA D.C.P. TORNILLO 4.5 12 ORI 1 S162.34 0 90% | B
PLACA ANGOSTA 4.5 DE 8 ORIFICIOS 1 S/61.54 0 90% | B
Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 40mm 5 S/11.77 0 90% | B
TORNILLO CORTICAL 5.0 * 34 MM ALP 2 S/29.00 0 90% | B
Tornillo de esponjoso de 4.0mm por 50mm 5 S/11.40 0 90% | B
Tornillo cortical 5.0 x 24 mm ALP 2 S/28.30 0 91% | B
PLACA D.C.P. PARA TORNILLO DE 3.5 MM DE 9 ORIFICIOS 1 S/55.96 0 91% | B
Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 30mm 5 S/10.99 0 91% | B
Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 34mm 5 S/10.99 0 91% | B
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 45MM 10 S/7.85 175‘21 91% | B
Tornillo de esponjoso de 4.0mm por 45mm 5 S/10.90 0 91% | B
PLACA ANTEBRAZO 3.5 *7 ORIF. 1 S/53.87 0 91% | B
Placa DCP antebrazo de 7 orificios 1 S/53.87 0 91% | B
PLACA D.C.P. PARA TORNILLO DE 3.5 MM DE 7 ORIFICIOS 1 S/53.87 0 91% | B
PLACA ANTEBRAZO DCP TORNILLO 3.5 7 ORIF 1 S/53.87 0 91% | B
Placa DCP para tornillo de 3.5 mm de 7 orificios 1 S/53.87 0 91% | B
PLACA DCP PARA TORNILLO 3.5 DE 7 ORIFICIOS 1 S/53.87 0 92% | B
PLACA ANTEBRAZO 3.5 *6 ORIF. 1 S/53.60 0 92% | B
PLACA ANTEBRAZO DCP TORNILLO 3.5 6 ORIF 1 S/53.60 0 92% | B
Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 26mm 5 S/10.70 0 92% | B
Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 22mm 5 S/10.70 0 92% | B
TORNILLOS CORTICAL DE 3.5 X 16 MM 8 S/6.78 1 92% | B
Tornillo de esponjoso de 4.0mm por 40mm 5 S/10.64 0 92% | B




Tornillo de esponjoso de 4.0mm todo roscado por 28mm 5 S/10.64 0 92% | B
Placa D.C.P. para tornillo 3.5mm 8 orificios 1 S/53.09 0 92% | B
Placa D.C.P. para tornillo 3.5mm 7 orificios 1 S/52.82 0 92% | B
PER. BLOQUEO 4.0 X 30 3 S/17.16 0.5 92% | B
Tornillo de esponjoso de 4.0mm por 35mm 5 S/10.21 0 92% | B
PERNO DE BLOQUEO DE 55 MM 3 S/16.93 0 93% | B
TORNILLO CORTICAL 4.5 MM POR 32MM 5 S/10.13 0 93% | B
TORNILLOS CORTICALES DE 4.5 X 32 5 S/10.13 0 93% | B
Tornillo de cortical de 4.5 mm por 20 mm 5 S/10.08 0 93% | B
Tornillo de cortical de 4.5mm por 26mm 5 S/10.03 0 93% | B
TORNILLO DE CORTICAL 4.5 MM POR 30 MM 5 S/9.93 0 93% | B
Tornillo de cortical de 4.5mm por 58mm 5 S/9.88 0 93% | B
Tornillo de cortical de 4.5mm por 60mm 4 S/12.18 0 93% | B
TORNILLO DE ESPONJOSO DE 4.0 MM POR 18 MM 5 S/9.61 0 93% | B
PLACA E T OBLICUA 3.5 MM DE 5 ORIFICIOS 1 S/47.50 0 93% | B
Placa en T oblicua tornillo 3.5mm 5 orificios 1 S/47.50 0 93% | B
PLACA EN T OBLICUA TORNILLO 3.5MM 5 ORIFICIOS 1 S/47.50 0 93% | B
PLACA EN T OBLICUA TORNILLO 3.5 MM DE 4 ORIFICIOS 1 SIA7.47 0 93% | B
PLACA EN T OBLICUA TORNILLO 3.5MM 4 ORIFICIOS 1 SIA7.47 0 94% | B
TORNILLO TIPO SHCHANZ DE 4.8 MM 3 S/15.82 0 94% | B
PLACA RECONSTRUCCION TORNILLO 3.5 MM 9 ORIFICIOS 1 S/47.40 0 94% | B
PLACA SEMITUBULAR 1/3 DE CANA DE 8 ORIFICIOS 2 S/23.26 0 94% | B
Placa semitubular 1/3 de cafia de 7 orificios 2 S/22.99 0 94% | B
TORNILLOS DE CORTICAL DE 3.5 X 14MM 7 S/6.54 0.5 94% | B
PLACA RECONSTRUCCION TORNILLO 3.5 MM 12 ORIFICIOS 1 S/45.69 0 94% | B
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 36MM 10 S/7.60 19297) 94% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 30 2 S/22.54 0 94% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 95 2 S/22.54 0 94% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 35 2 S/22.54 0 94% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 40 2 S/22.54 0 94% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 70 2 S/22.54 0 94% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 85 2 S/22.54 0 95% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 80 2 S/22.54 0 95% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 50 2 S/22.54 0 95% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 90 2 S/22.54 0 95% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 55 2 S/22.54 0 95% | B
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 65 2 S/22.54 0 95% | B
PLACA RECONSTRUCCION TORNILLO 3.5 MM 10 ORIFICIOS 1 S/43.99 0 95% | B
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 34MM 10 S/7.31 192? 95% | C
Tornillo de cortical ALP Titanio de 3.5mm por 26 2 S/20.61 0 95% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 32MM 10 S/6.84 1923 95% | C
TORNILLOS CORTICALES DE 4.5 X 30 4 S/10.21 1 95% | C
Tornillo de cortical de 4.5mm por 48mm 4 S/10.13 0 95% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5 X 36 MM 4 S/9.97 Oizl 95% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 45MM 5 S/7.85 0 95% | C
Tornillo cortical de 3.5 x 18 mm 6 S/6.44 0 96% | C




ARANDELAS PARA TORNILLO 3.5 6 S/6.40 0 9%6% | C
Alambre Kirschner diametro 2.0 10 S/3.82 0 9%6% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 36MM 5 SI7.62 0 96% | C
Tornillo de esponjoso de 6.5mm con rosca de 32mm por 90mm 2 S/18.79 0 96% | C
Tornillo de esponjoso de 6.5mm con rosca de 32mm por 95mm 2 S/18.79 0 96% | C
TAPON DE CIERRE PARA TIBIA 2 S/18.69 0 96% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 14MM 5 S/7.11 0 96% | C
Alambre Kirschner diametro 1.1 10 S/3.48 0 96% | C
Tornillo de blogueo para clavo intramedular de 4.0mm X 40mm 2 S/17.16 0 96% | C
Tornillo de blogueo para clavo intramedular de 4.0mm X 30mm 2 S/17.16 0 96% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 32MM 5 S/6.84 0 96% | C
PERNO DE BLOQUEO DE 40 MM 2 S/16.99 0 96% | C
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 TODO ROSCADO X 75 2 S/16.69 0 96% | C
BROCA 3.2 5 s66s | 501 | oow | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 30MM 5 S16.57 0 96% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 24MM 5 S16.57 0 96% | C
TORNILLOS CORTICAL DE 3.5 X 14 MM 5 S/6.46 1.5 96% | C
Tornillo Cortical de 3.5 x 20 mm 5 S/6.49 0 97% | C
Tornillo Cortical de 3.5 x 18 mm 5 S/6.41 0 97% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 16MM 5 S/6.39 0 97% | C
Tornillo esponjoso ALP 5.5mm x 40 mm 1 S/31.91 0 97% | C
TORNILLO CORTICAL 5.5 * 40 MM ALP 1 S/31.91 0 97% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5 MM POR 24MM 3 S/10.63 0 97% | C
TORNILLO ESPONJOSO ALP 5.5 X 45 MM 1 S/31.80 0 97% | C
Tornillo Tipo Schanz de 4.0mm rosca de 32mm 2 S/15.82 0 97% | C
TORNILLOS CORTICALES DE 4.5 X 36 MM 3 S/10.21 0 97% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5X 30MM 3 S/10.21 0 97% | C
Tornillo de cortical 4.5mm x 32 mm 3 S/10.13 0 97% | C
Tornillo de cortical de 4.5mm por 28mm 3 S/10.01 0.5 97% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 X 34 3 S/10.03 0 97% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 X 30 3 S/9.94 0 97% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 X 32 3 S/9.94 0 97% | C
TORNILLO CORTICAL 5.0 * 55 MM ALP 1 S/29.10 0 97% | C
TORNILLO CORTICAL 5.0 * 65 MM ALP 1 S/29.00 0 97% | C
TORNILLO CORTICAL 5.0 * 40 MM ALP 1 S/29.00 0 97% | C
TORNILLO CORTICAL 5.0 * 32 MM ALP 1 S/29.00 0 97% | C
TORNILLO CORTICAL 5.0 X 28MM ALP 1 S/28.79 0 97% | C
Tornillo cortical 5.0 x 40 mm ALP 1 S/28.53 0 98% | C
Tornillo cortical 5.0 x 30 mm ALP 1 S/28.53 0 98% | C
TORNILLO CORTICAL 5.0*28 MM ALP 1 S/28.17 0 98% | C
PLACA SEMITUBULAR 1/3 CANA 6 ORIFICIOS 1 S/25.51 0 98% | C
TAPON DE CIERRE PARA FEMUR 2 S/12.55 0 98% | C
ALAMBRE KIRSCHNER DIAMETRO 1.6 MM 7 S/3.48 0.5 98% | C
1/3 DE CANA DE 8 ORIFICIOS 1 S/23.26 0 98% | C
Placa semitubular 1/3 de cafia 10 orificios 1 S/23.01 0 98% | C
PLACA SEMITUBULAR 1/3 CANA 9 ORIFICIOS 1 S/23.01 0 98% | C




TORNILLO CORTICAL 3.5 * 16 MM ALP 1 S/22.91 0 9% | C
1/3 de cafia de 9 orificios 1 S/22.62 0 98% | C
TORNILLOS DE CORTICAL DE 3.5 X 16MM 3 SI7.17 0.5 98% | C
ALAMBRE GUIA 1.5 CON PUNTA 1 S/21.34 0 98% | C
TORNILLO ESPONJOSO DE 4.0 X 40MM 2 S/10.64 0 98% | C
1/3 de cafia de 6 orificios 1 S/20.84 0 98% | C
TORNILLOS CORTICALES DE 4.5 X 38MM 2 S/10.36 0 98% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 MM X 44MM 2 S/10.36 0 98% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 MM X 42MM 2 S/10.36 0 98% | C
Tornillo de cortical de 4.5mm por 46mm 7 S/10.21 15 98% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 MM X 32MM 2 S/10.13 0 98% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5X 32MM 2 S/10.13 0 98% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 MM X 28MM 2 S/10.10 0 98% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 X 30 2 S/9.94 0 98% | C
TORNILLO CORTICAL DE 3.5 MM POR 18 3 S16.57 0 98% | C
ARANDELA PARA TORNILLO 3.5Y 4.0 MM 3 S/6.40 0 98% | C
ARANDELAS PARA TORNILLO 4.5 3 S/6.40 0 98% | C
Tapodn de cierre para tibia 1 S/18.69 0 98% | C
TAPON DE CIERRE P/TIBIA 1 S/18.69 0 98% | C
TAPON DE CIERRE / TIBIA 1 S/18.69 0 98% | C
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 R32 X 85MM 1 S/18.64 0 99% | C
TORNILLO ESPONJOSO DE 4.0 X 16MM 2 S/9.22 0 99% | C
PERNO DE BLOQUEO DE 70 MM 1 S/18.15 0 99% | C
PERNO DE BLOQUEO DE 70MM 1 S/17.80 0 99% | C
PER. BLOQUEO 4.0 X 50 1 S/17.64 0 99% | C
ALAMABRE KIRSCHENER 1.6 5 S/3.48 0 99% | C
ALAMBRE KICHNER 1.6 5 S/3.48 0 99% | C
ALAMBRE KIRSCHNER DIAMETRO 1.6 5 S/3.48 0.5 99% | C
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 R 32 X 70MM 1 S/17.39 0 99% | C
PER. BLOQUEO 4.0 X 40 1 S/17.16 0 99% | C
PER. BLOQUEO 4.0 X 65 1 S/17.16 0 99% | C
PERNO DE BLOQUEO DE 45 MM 1 S/17.16 0 99% | C
PERNO DE BLOQUEO DE 60 MM 1 S/17.16 0 99% | C
PER. BLOQUEO 4.0 X 35 1 S/17.16 0 99% | C
PER. BLOQUEO 4.0 X 45 1 S/17.16 0 99% | C
Tornillo de cortical titanio de 3.5 mm por 22 mm 1 S/17.05 0 99% | C
Tornillo de cortical Titanio de 3.5mm por 45mm 1 S/17.05 0 99% | C
PERNO DE BLOQUEO DE 55MM 1 S/16.82 0 99% | C
PERNO DE BLOQUEO DE 30 MM 1 S/16.82 0 99% | C
PERNO DE BLOQUEO DE 35 MM 1 S/16.82 0 99% | C
TORNILLO ESPONJOSO 6.5 R 32 X 65MM 1 S/16.78 0 99% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 50MM 5 S/7.85 0.5 99% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 X 28 2 S/7.81 0 99% | C
TORNILLO CORTICAL DE 3.5 MM POR 16 2 S/7.17 0 99% | C
kischner 1.6 mm 4 S/3.48 0 99% | C
BROCA 2.5 2 S/6.67 0 99% | C




BROCA 2.5 2 S/6.67 0 99% | C
TORNILLO CORTICAL 3.5 MM POR 16 MM 2 S/6.57 0 99% | C
TORNILLO CORTICAL DE 3.5 MM POR 14 2 S/6.54 0 99% | C
Tornillo cortical de 3.5 x 22 mm 2 S/6.44 0 99% | C
Tornillo Cortical de 3.5 x 14 mm 2 S/6.41 0 99% | C
ALAMBRE DE CERCLAJE 2 S/6.40 0 99% | C
Alambre de Cerclaje 2 S/6.40 0 99% | C
TORNILLO CORTICAL 3.5 MM POR 14 MM 2 S/6.39 0 99% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5 MM POR 14 MM 2 S/6.39 0 99% | C
Arandela para tornillo de 3.5y 4.0 mm 10 S/1.16 0 99% | C
ALAMBRE KIRSCHNER DIAMETRO 2.0 MM / 5/64" 2 S/5.63 0 99% | C
ALAMBRE KIRSCHNER DIAMETRO 1.1 MM 3 S/3.48 0 99% | C
ALAMBRE KIRSCHNER DIAMETRO 2.0 MM 3 S/3.48 0 99% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 MM X 38MM 1 S/10.36 0 99% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5 MM POR 44 MM 1 S/10.36 0 99% | C
TORNILLOS CORTICALES DE 4.5 X 34 1 S/10.36 0 100% | C
TORNILLOS CORTICALES DE 4.5 X 40MM 1 S/10.36 0 100% | C
TORNILLOS CORTICALES DE 4.5 X 34MM 1 S/10.36 0 100% | C
TORNILLOS CORTICALES DE 4.5 X 42MM 1 S/10.36 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5 MM POR 42 MM 1 S/10.36 0 100% | C
TORNILLOS CORTICALES DE 4.5 X 36 1 S/10.21 0 100% | C
Tornillo de cortical 4.5mm x 30 mm 1 S/10.21 0 100% | C
Tornillo de cortical de 4.5mm por 50mm 1 S/10.13 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5X 28MM 1 S/10.10 0 100% | C
Tornillo de cortical de 4.5mm por 38 mm 1 S/10.03 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5 X 38 MM 1 S/10.03 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5*24 MM 1 S/10.03 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5 X 30 MM 1 S/9.94 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 X 36 1 S/9.94 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5 X 32 MM 1 S/9.94 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL 4.5*26 MM 1 S/9.94 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 X 26 1 S/9.94 0 100% | C
Tornillo de cortical 4.5mm x 28 mm 1 S/7.81 0 100% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5MM POR 38MM 5 S/7.62 5 100% | C
TORNILLO CORTICAL DE 4.5 X 24 1 S/7.44 0 100% | C
Tornillo de cortical 4.5mm x 34 mm 1 S/7.09 0 100% | C
TORNILLO ESPONJOSO DE 4.0 X 14MM 1 S/6.93 0 100% | C
BROCA 2.7 1 S/6.67 0 100% | C
BROCA 3.2 1 S/6.67 0 100% | C
Broca sin anclaje de 3.2 1 S/6.67 0 100% | C
Broca sin anclaje de 2.5 1 S/6.67 0 100% | C
brocas 3.2 1 S/6.61 0 100% | C
TORNILLOS CORTICAL DE 3.5 X 22 MM 1 S/6.57 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL DE 3.5 MM POR 10 MM 1 S/6.54 0 100% | C
TORNILLOS DE CORTICAL DE 3.5 X 12MM 1 S/6.54 0 100% | C
Tornillo cortical de 3.5 x 26 mm 1 S/6.44 0 100% | C




Tornillo cortical de 3.5 x 10 mm 1 S/6.41 0 100% | C
1 Metro de Alambre de Cerclaje 1 S/6.40 0 100% | C
Alambre para cerclaje (rollo) diametro 1.2 mm Longitud 1 m 1 S/6.40 0 100% | C
TORNILLO DE CORTICAL DE 3.5 MM POR 16 MM 1 S/6.39 0 100% | C
Tornillo cortical de 3.5 x 45 mm 1 S/5.81 0 100% | C
Arandela para tornillo 4.5y 6.5 3 S/1.18 0 100% | C
Arandela para tornillo de 4.5y 6.5 mm 3 S/1.18 0 100% | C
Arandela para tornillo 3.5y 4.0 3 S/1.16 0 100% | C
Placa angosta D.C.P. para tornillo de 4.5mm de 8 orificios 2 0 100% | C
CLAVO ANTERGRADO DE FEMUR 10X360MM 1 S/0.00 0 100% | C
Placa tubo de doble pared condylar de 95° tubo corto de 5 orificios 1 0 100% | C
Tornillo maleolar 4.5 mm_Longitud 50 mm 5 S/0.00 0 100% | C
Tornillo de cortical de 4.5mm por 42mm 7 0 100% | C
PLACA RECONSTRUCCION TORNILLO 3.5 5 ORIF 1 0 100% | C
Placa tubo de doble pared condylar de 95° tubo corto 7 orificios 1 0 100% | C
Adeudo de Tornillos 20181228 1 S/0.00 0 100% | C
#iDI

(en blanco) 0 V/0! 100% | C
Placa tubo de doble pared de 135° de 4 orificios 4 0 100% | C
Placa D.C.P. para tornillo de 3.5mm de 7 orificios 3 0 100% | C
Set de Clavo de Tibia 1 S/0.00 0 100% | C
Tornillo de cortical de 4.5mm por 44mm 6 0 100% | C
Adeudo Kit de Titanio 20181026 1 S/0.00 0 100% | C
GUIAS 1.5 PUNTA ROSCADA 2 S/0.00 0 100% | C
CHUCK DE PERFORADOR 1 S/0.00 0 100% | C
Placa D.C.P. para tornillo de 3.5mm de 8 orificios 2 0 100% | C
Placa ancha D.C.P. para tornillo de 4.5mm de 8 orificios 2 0 100% | C
TORNILLOS POR ERROR 2 S/0.00 0 100% | C
Placa D.C.P. para tornillo de 3.5mm de 6 orificios 3 0 100% | C
CLAVO ANTERGRADO DE FEMUR 10X340MM 1 S/0.00 0 100% | C
LLAVE DE PERFORADOR 1 S/0.00 0 100% | C
Placa ancha D.C.P. para tornillo de 4.5mm de 6 orificios 1 0 100% | C
TORNILLO CORTICAL DE 3.5 MM POR 12 3 0 100% | C
Total general 1515 sion0e | o7




Anexo 11: Cronograma de aplicacion de la mejora basada en modelo Min-Max

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ESCENARIO PRE-TESTS (ANTES) MEJORA POST-TEST (DESPUES)

MES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO |SETIEMBRE
mevmowwmajﬁﬂﬁﬂﬁﬁwmwﬁmmwi’owwmajﬁﬂﬁﬂ‘ﬁ
ZIZIZI2I212121212121212121212121212121212121212 12|12 (1212 |2|2|2 1213|2812

ACTIVIDAD || << || (<< <|<|<|<|<|<|<|< | |<|<|<|<
S I B I S Y S S g e A A R A A A R R S R R Y g
Ujujuululu|luldlgaldeclan oo Yo uuodgsaaaals
nonlalonlnlnolnlglaglelblalolsgl@loaaloonnl o @ ol nonldlglolelololels
Visita grupal a la empresa
Identificacion de problemas

Reunién con el Gerente General de la
empresa y/o jefe del area

Observaciones Generales del area

Recoleccién de datos de la empresa

Desarrollo de la investigacion

Junta con el responsable del almacén

Andlisis y diagnéstico del proceso actual

Desarrollo de la aplicacion del modelo Max-
Min de inventarios:

Accion 1: Elaborar flujo de proceso
propuesto

Accién 2: Clasificacién ABC de inventarios

Accion 3: Elaboracion de plantilla Min-Max

Accidn 4: Uso de formatos y etiquetas para
registros

Accion 5: Capacitacion al personal

Accion 6: Organizacion del 4rea de trabajo

Estandarizacion de acciones de mejora

Retroalimentacion del proceso de
aplicacion del programa a personal
responsable

Evaluacién y comunicacién de la mejora

Nota: El periodo pre-test comprendid: Enero, febrero, marzo y abril

Mes de ejecucion de la mejora: Mayo

El periodo post-test comprendié: Mayo, Junio, Julio, Agosto




Anexo 12: Resumen de Ventas perdidas por deficiente planificacion
de inventarios

Venta Perdida por deficiente planificacion de inventarios (Expresado en Soles)

MES NO PREVISTO TOTAL GENERAL
Enero S/24,440 S/24,440
Febrero S/2,295 S/2,295
Marzo S/6,605 S/6,605
Abril S/8,485 S/8,485
Junio S/17,307 S/17,307
Julio S/145 S/145
Agosto S/39 S/39
Setiembre S/0 S/0
Total general S/59,315 S/59,315

Fuente: Biortotec Internacional (2019)

Venta Perdida por deficiente planificacion de inventarios (Expresado en Soles)

MES SUPERIOR INFERIOR TOTAL GENERAL
AL 5% AL 5%
Enero S/24,428 S/13 S/24,440
Febrero S/2,295 S/0 S/2,295
Marzo S/6,605 S/0 S/6,605
Abril S/8,472 S/13 S/8,485
Junio S/17,243 S/64 S/17,307
Julio S/145 S/0 S/145
Agosto S/39 S/0 S/39
Setiembre S/0 S/0 S/0

Total general S/59,226 S/89 S/59,315




Anexo 13: Articulos con Ventas perdidas por deficiente planificacién de inventarios

VENTA VENTA Vent
ATEND Import POTEN Venta Objetiv
) i Demanda IDA EN e Deman CIAL INVE pérdid a o Va
N° DESCRIPCION DE ARTICULO MES Cost unitario (PEN) Atendida del EL Unitari a DEL NTA Pérdi Previst r. Situacion
Periodo (D) nitari Total RIO a da revis %
PERIO o PERIO (Soles) (%) o]
DO DO >
TORNILLO DE CORTICAL DE ANE INFERIOR AL
0, 0, 0,
1 3.5MM POR 18MM Enero S/6.57 39 S/503 S/13 39 S/503 VIgT S/0.00 0% 5% 0% 5%
NO
TORNILLO DE CORTICAL DE PRE o o o INFERIOR AL
2 3.5MM POR 20MM Enero S/6.60 32 S/402 S/13 33 S/415 vIST S/12.57 3% 5% 2% 5%
O
TORNILLO DE CORTICAL DE ANE INFERIOR AL
0, 0, 0,
3 3.5MM POR 22MM Enero S/6.57 30 S/602 S/20 30 S/602 VgT S/0.00 0% 5% 0% 5%
Tornillo de cortical de 4.5mm por PRE INFERIOR AL
4 ’ p Enero S/10.21 18 S/244 S/14 18 S/244 VIST S/0.00 0% 5% 0%
36mm o 5%
NO
Tornillo de cortical de 4.5mm por PRE o o = SUPERIOR
5 38mm Enero S/10.36 18 S/234 S/13 21 S/273 vIST S/39.00 14% 5% 0% AL 5%
(¢}
NO )
Tornillo de cortical de 4.5mm por PRE SUPERIOR
6 34mm Enero S/10.36 16 S/213 S/13 19 S/253 vIST S/40.00 16% 5% %l AL 5%
o %
NO _
Tornillo de cortical de 4.5mm por PRE SUPERIOR
7 22mm Enero S/7.50 10 S/170 S/17 13 S/221 vIST S/51.00  23% 5% %8 AL 5%
o %
NO )
Tornillo de cortical de 4.5mm por PRE o o SUPERIOR
8 232mm Enero S/10.17 10 S/167 S/17 14 S/233 VIST S/66.67 29% 5% %/;1 AL 5%
o
9 Tornillo canulado 4.0 mm Enero S/51.19 5 SI725 /145 5 SI725 \ljgi SI0.00 0% 5% o% NFERIORAL
Longitud 30 mm : o ’ 0 0 0 5%
Tornillo canulado 4.0 mm PRE INFERIOR AL
10 . i Enero S/A7.44 5 S/725 S/145 5 S/725 VIST S/0.00 0% 5% 0%
Longitud 26 mm o 5%
Tornillo canulado 4.0 mm PINE INFERIOR AL
11 . ) Enero S/71.66 5] S/725 S/145 5 S/725 VIST S/0.00 0% 5% 0%
Longitud 50 mm o 5%
Tornillo canulado 4.0 mm PRE INFERIOR AL
12 ’ Enero S/40.40 5 S/725 S/145 5 S/725 VIST S/0.00 0% 5% 0%

Longitud 12 mm

5%




13

14

i

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

Tornillo canulado 4.0 mm
Longitud 28 mm

Tornillo canulado 4.0 mm
Longitud 38 mm

Tornillo canulado 4.0 mm
Longitud 42 mm

Tornillo canulado 4.0 mm
Longitud 40 mm

Tornillo canulado 4.0 mm
Longitud 46 mm

Tornillo canulado 4.0 mm
Longitud 32 mm

Tornillo canulado 4.0 mm
Longitud 48 mm

Tornillo canulado 4.0 mm
Longitud 44 mm

Tornillo canulado 4.0 mm
Longitud 24 mm

Placa en "L" derecha tornillo 4.5
mm 6 orificios

Placa en "L" izquierda tornillo
4.5 mm 5 orificios

Placa en "L" izquierda tornillo
4.5 mm 4 orificios

KIT EQUIPO ALP

Placa en "L" derecha tornillo 4.5
mm 5 orificios

Placa en "L" derecha tornillo 4.5
mm 4 orificios

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

S/49.14

S/59.36

S/63.45

S/61.41

S/67.57

S/53.23

S/69.61

S/65.53

S/45.49

S/95.04

S/95.04

S/95.04

S/4,511.67

S/95.04

S/95.04

S/725
S/725
S/725
S/725
S/725
S/725

S/725

S/725

S/725
S/226
S/226

S/226

S/12,00
0
S/226

S/226

S/145

S/145

S/145

S/145

S/145

S/145

S/145

S/145

S/145

S/113

S/113

S/113

S/6,000

S/113

S/113

6

4

S/725

S/870

S/725

S/870

S/725

S/1,015

S/725

S/725

S/1,160

S/452

S/452

S/339

S/12,00

S/678

S/452

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

S/0.00

S/145.0
0

S/0.00

S/145.0
0

S/0.00

S/290.0
0

S/0.00

$/0.00

S/435.0
0

S/226.0
0

S/226.0
0

S/113.0
0

S/0.00

S/452.0
0

S/226.0
0

0%

17%

0%

17%

0%

29%

0%

0%

38%

50%

50%

33%

0%

67%

50%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

0%

12
%

0%

12

%

0%

0%

0%

%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%




28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

Mandril con Chuck y Llave
(Mandril para pieza en Mano)

CLAVO INTRA. TIBIA 8.5 X 280

Placa semitubular 1/3 de cafa
de 7 orificios

PLACA ANCHA 4.5 BLOQ. 12
ORIFICIOS

TORNILLO DESLIZANTE DE 85
MM

PLACA BLOQUEADA

ANGOSTA 4.5 BLOQ. 9
ORIFICIOS

Kit Instrumental de DHS / DCS

Placa bloqueada angosta de 10
orificios

PLACA TUBO DE 95*7
ORIFICIOS

Clavo intramedular para Tibia de
9.5 mm por 280 mm

CLAVO INTRA TIBIA 9.5 x320

Kit de Instrumental de Grandes
Fragmentos

TORNILLO DESLIZANTE DE 90
MM

KIT EQUIPO DHS/DCS NUEVO
S/IMPLANTE

KIT GRANDES FRAGMENTOS
NUEVO S/IMPLANTE

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

Enero

S/214.23

S/238.26

S/22.74

S/264.07

S/116.25

S/242.78

S/1,258.26

S/243.28

S/311.70

S/238.26

S/238.26

S/2,251.77

S/116.25

S/1,258.26

S/2,251.77

S/796

S/1,500

S/36

S/750

S/180

S/700

S/5,243

S/280

S/460

S/250

S/1,500

$/5,000

S/180

S/5,000

S/5,000

S/796

S/1,500

S/36

S/750

S/180

S/700

S/5,243

S/280

S/460

S/250

S/1,500

S/5,000

S/180

$/5,000

S/5,000

S/2,388

S/1,500

S/71

S/2,250

S/180

S/3,500

S/15,72
8

S/280

S/2,300

S/250

S/4,500

$/5,000

S/900

S/5,000

S/5,000

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST
(0]

PRE
VIST

S/1,592
.00

S/0.00

S/35.58

S/1,500
.00

$/0.00

S/2,800
.00

S/10,48
5.50

S/0.00

S/1,840
.00

S/0.00

S/3,000
.00

S/0.00

S/720.0
0

S/0.00

S/0.00

67%

0%

50%

67%

0%

80%

67%

0%

80%

0%

67%

0%

80%

0%

0%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

%

0%

0%

0%

0%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%




43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

Placa 1/3 de cafia para tornillo
3.5 de 12 orificios

Tornillo de cortical de 4.5mm por
22mm

Placa de reconstruccién tornillo
3.5

Placa D.C.P. para tornillo 3.5
mm de 8 orificios

Tornillo de cortical de 4.5mm por
36mm

Tornillo de cortical ALP Titanio
de 3.5mm por 40

Placa angosta D.C.P. para
tornillo 4.5 mm de 8 orificios

Placa D.C.P. para tornillo 3.5
mm de 7 orificios

Placa en T oblicua tornillo
3.5mm 4 orificios

TORNILLO DESLIZANTE DE 90
MM

CLAVO INTRAMEDULAR TIBIA
9.5 X 320

PLACA BLOQUEADA
ANGOSTA 4.5 BLOQ. 9
ORIFICIOS

CLAVO INTRAMEDULAR TIBIA
8.5 X 300

CLAVO ANTEROGRADO DE
FEMUR 10 X 340 MM

PLACA TUBO DE 135 X 4
ORIFICIOS

TORNILLO DESLIZANTE DE 90
MM

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

Febrero

S/28.85

S/9.94

S/45.69

S/53.09

S/9.94

S/48.97

S/63.50

S/52.82

SI47.47

S/114.26

S/233.63

S/238.19

S/233.63

S/343.66

S/285.61

S/114.26

10

S/500

S/85

S/600

S/345

S/41

S/300

S/273

S/345

S/363

S/180

S/1,500

S/700

S/1,500

S/1,500

S/590

S/200

S/50

S/17

S/120

S/115

S/14

S/100

S/91

S/115

S/121

S/180

S/1,500

S/700

S/1,500

S/1,500

S/590

S/200

10

1

1

1

1

1

1

S/500

S/102

S/600

S/460

S/41

S/400

S/455

S/805

S/484

S/180

S/1,500

S/700

S/1,500

S/1,500

S/590

S/200

PRE
VIST
(6]
NO
PRE
VIST
O
PRE
VIST
(6]
NO
PRE
VIST
(6]
PRE
VIST
(0]
NO
PRE
VIST
(0]
NO
PRE
VIST
(6]
NO
PRE
VIST
o
NO
PRE
VIST
(6]
PRE
VIST
o
PRE
VIST
(0]
PRE
VIST
o
PRE
VIST
(@)
PRE
VIST
O
PRE
VIST
(0]
PRE
VIST
@)

S/0.00

S/17.00

S/0.00

S/115.0
0

S/0.00

$/100.0
0

S/182.0
0

S/460.0
0

S/121.0
0

S/0.00

S/0.00

S/0.00

S/0.00

S/0.00

S/0.00

S/0.00

0%

17%

0%

25%

0%

25%

40%

57%

25%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

0%

12
%

0%

20
%

0%

%

52
%

20
%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%




59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

69

70

71

72

73

PLACA TUBO DE 135 X 4
ORIFICIOS

Placa TIDIS Bloqueada ALP
Izquierda Titanio Tornillo 3.5mm
11 Orificios

Tornillo de cortical de 4.5mm por
36mm

Tornillo de cortical de 4.5mm por
34mm

Tornillo de cortical de 4.5mm por
38mm

Tornillo de esponjoso de 4.0mm
todo roscado por 45mm

Tornillo de esponjoso de 4.0mm
todo roscado por 50mm

SEPARADORS HOMMAN
PEQUENOS FRAGMENTOS

KIT EQUIPO DE PEQUERO
FRAG NV S/IMPLANTE

PINZA TIPO CAMPO DE 15 CM

PLACA TUBO DE 135° DE 4
ORIFICIOS

PLACA TUBO DE 135 X 4
ORIFICIOS

INSTRUMENTAL ALP 1

Pinza de reduccién tipo campo
dentada de 14 cm

INSTRUMENTAL DE
PEQUENOS FRAG. NUEVO
CON LOS 3 ELEMENTOS
ADICIONALES ( PINZA

Febrero

Febrero

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

S/285.61

S/620.73

S/9.94

S/8.76

S/10.03

S/11.46

S/11.57

S/110.55

S/1,774.90

S/167.50

S/285.61

S/285.61

S/4,511.67

S/167.50

S/2,181.92

S/433

S/1,200

S/122

S/67

S/65

S/104

S/104

S/200

S/8,000

S/200

S/520

S/433

S/6,200

S/255

$/5,000

S/433

S/1,200

S/14

S/13

S/13

S/21

S/21

S/100

S/4,000

S/200

S/520

S/433

S/6,200

S/255

S/5,000

1

IN

S/1,733

S/1,200

S/163

S/67

S/78

S/145

S/104

S/400

S/8,000

S/200

S/1,040

S/1,733

S/6,200

S/1,275

S$/5,000

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

S/1,300
.00

$/0.00

S/40.71

$/0.00

S/13.00

S/41.50

S/0.00

S/200.0
0

S/0.00

S/0.00

S/520.0
0

S/1,300
.00

S/0.00

S/1,020
.00

S/0.00

75%

0%

25%

0%

17%

29%

0%

50%

0%

0%

50%

75%

0%

80%

0%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

0%

0%

45
%

0%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%




74

7

76

7

78

79

80

81

82

83

84

85

86

87

88

AUTOCENTRANTE CHICA,
PINZA TIPO CAMPO CHICAY
SEPARADORES HOMMAN)

Pinza autocentrante de 15 mm

TORNILLO DESLIZANTE DE 75
MM

PINZA AUTOCENTRANTE
PARA PEQUENOS DE 15 CM

CLAVO ANTERGRADO DE
FEMUR 10X320MM

PLACA BLOQUEADA
ANGOSTA 4.5 BLOQ 9 ORIF

TORNILLO DESLIZANTE DE 95
MM

Placa Bloqueada Antebrazo 8
Orificios
Placa Bloqueada Antebrazo 9
Orificios
TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 18MM

TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 20MM

TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 22MM

TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 18MM

TORNILLO DE CORTICAL DE
4.5 MM POR 58 MM

Placa semitubular 1/3 de cafia
de 7 orificios

Tornillo de esponjoso de 4.0mm
todo roscado por 50mm

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Marzo

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

S/128.98

S/114.26

S/128.98

S/337.98

S/238.19

S/113.74

S/204.89

S/205.11

S/6.57

S/6.60

S/6.57

S/6.57

S/12.18

S/22.99

S/11.95

20

17

17

17

10

S/500

S/180

S/100

S/931

S/689

S/200

S/412

S/412

S/260

S/214

S/341

S/219

S/220

S/285

S/104

S/500

S/180

S/100

S/931

S/689

S/200

S/412

S/412

S/13

S/13

S/20

S/13

S/22

S/36

S/21

21

18

17

17

10

S/500

S/900

S/100

S/2,792

S/1,377

S/400

S/412

S/412

S/273

S/226

S/341

S/219

S/220

S/285

S/104

PRE
VIST
o
NO
PRE
VIST
(6]
PRE
VIST
o
NO
PRE
VIST
(0]
NO
PRE
VIST
(0]
NO
PRE
VIST
(6]
PRE
VIST
(0]
PRE
VIST
(6]
NO
PRE
VIST

PRE

VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

S/0.00

S/720.0
0

S/0.00

S/1,861
.10

S/688.6
2

S/200.0
0

S/0.00

S/0.00

S/13.00

S/12.57

S/0.00
S/0.00
S/0.00
S/0.00

S/0.00

0%

80%

0%

67%

50%

50%

0%

0%

5%

6%

0%

0%

0%

0%

0%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

0%

%

0%

0%

0%

1%

0%

0%

0%

0%

0%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%




89

90

91

92

93

94

95

96

97

98

99

Tornillo de esponjoso de 4.0mm
todo roscado por 45mm

Tornillo de cortical de 4.5mm por
36mm

Tornillo de cortical de 4.5mm por
32mm

PLACA ANGOSTAD.C.P.
PARA TORNILLO DE 4.5 MM
DE 9 ORIFICIOS

Tornillo de cortical de 4.5mm por
34mm

PLACA EN T BLOQUEADA ALP
8 ORIFICIOS

TORNILLO DESLIZANTE POR
80MM

PLACA L DERECHA
BLOQUEADA ALP 6 ORIFICIOS

Kit de Instrumental de ALP

PLACA CONDILEA DE
SOSTEN DERECHA TORNILLO
4.5 MM 9 ORIFICIOS

Placa Blogueada Angosta 10
Orificios

PLACA BLOQUEADA
ANTEBRAZO 9 ORIFICIOS

PLACA TUBO D/PARED
CONDYLAR 95° TC 7 ORI

TORNILLO DESLIZANTE DE 95
MM

PLACA TUBO DE 135 X 4
ORIFICIOS

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

Abril

S/11.73

S/10.21

S/10.17

S/63.04

S/7.09

$/290.08

S/174.32

S/248.37

S/4,511.67

S/333.59

S/243.28

S/193.37

S/311.70

S/116.00

S/290.58

S/104

S/54

S/50

S/143

S/27

S/843

S/180

SI727

S/6,770

S/429

S/800

S/700

S/423

S/200

S/433

S/21

S/14

S/17

SI72

S/13

S/843

S/180

SI727

S/6,770

S/429

S/800

S/700

S/423

S/200

S/433

S/187

S/81

S/100

S/358

S/27

S/4,214

S/180

SI727

S/6,770

S/429

S/800

S/1,400

S/423

S/800

S/2,167

NO
PRE
VIST
o
NO
PRE
VIST
(0]
NO
PRE
VIST
(6]
NO
PRE
VIST
(6]
PRE
VIST
(0]
NO
PRE
VIST
o
PRE
VIST
(0]
PRE
VIST
o
PRE
VIST
(0]
PRE
VIST
O
PRE
VIST
(6]
NO
PRE
VIST
o
PRE
VIST
(@)
NO
PRE
VIST
o
NO
PRE
VIST
(6]

S/83.00
S/27.14

S/50.00

S/214.5
0

S/0.00

S/3,371
.56

S/0.00
$/0.00
S/0.00
S/0.00
S/0.00

S/700.0
0

S/0.00

S/600.0
0

S/1,733
.33

44%

33%

50%

60%

0%

80%

0%

0%

0%

0%

0%

50%

0%

75%

80%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

%

55

0%

0%
0%
0%
0%

0%

45
%
0%

70

75
%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%




CLAVO ANTEROGRADO DE
FEMUR 9 * 360 MM

PLACA TUBO DE DOBLE

PARED DE 135° DE 12
ORIFICIOS

TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 18MM

TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 20MM

Kit Instrumental de DHS / DCS
CLAVO ANTEROGRADO DE
FEMUR 10*340 MM

PLACA BLOQUEADA
ANGOSTA 4.5 BLOQ 9 ORIF

KIT EQUIPO DE PEQUENO
FRAG NV S/IMPLANTE

CLAVO ANTERGRADO DE
FEMUR 10X320MM

KIT GRANDES FRAGMENTOS
NUEVO S/IMPLANTE

TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 20MM

TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 18MM

TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 22MM

TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 18MM

TORNILLO DE CORTICAL DE
3.5MM POR 18MM

Abril

Abril

Junio

Junio

Junio

Junio

Junio

Junio

Junio

Junio

Julio

Julio

Julio

Julio

Agosto

S/340.38

S/302.57

S/6.57

S/6.60

S/4,543.61

S/343.66

S/242.78

S/3,556.03

S/361.10

S/4,668.90

S/6.60

S/6.57

S/6.57

S/6.57

S/6.57

100

39

S/1,200

S/420

S/1,290

S/490

S/5,243

S/1,500

S/689

S/20,00
0

S/931

S/25,00
0

S/75

S/26

S/20

S/13

S/39

S/1,200

S/420

S/13

S/13

S/5,243

S/1,500

S/689

S/4,000

S/931

S/5,000

S/13

S/13

S/20

S/13

S/13

103

41

(6]

S/1,200

S/2,100

S/1,328

S/515

S/10,48
6

S/1,500

S/689

S/32,00
0

S/931

S/25,00

S/75

S/39

S/100

S/64

S/77

PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

PRE
VIST

NO
PRE
VIST

NO
PRE
VIST

NO
PRE
VIST
(0]

PRE
VIST

$/0.00

S/1,680
.00

S/38.69

S/25.14

S/5,242
.75

S/0.00

$/0.00

S/12,00
0.00

S/0.00

S/0.00

S/0.00

S/13.00

S/80.30

S/51.58

S/38.69

0%

80%

3%

5%

50%

0%

0%

38%

0%

0%

0%

33%

80%

80%

50%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

5%

0%

75
%

2%

0%

45
%

0%

0%

33
%

0%

0%

0%

28
%

75
%

75
%

45
%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

INFERIOR AL
5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%

SUPERIOR
AL 5%




12
0

PLACA BLOQUEADA
ANGOSTA 4.5 BLOQ 9 ORIF

Setiem
bre

S/242.78

S/689

S/158,4
61

S/689

1

S/689

S/217,7
77

PRE
VIST
(¢}

S/0.00

S/59,31
5.50

0%

5%

0%

INFERIOR AL
5%




Anexo N° 15. Validacion a Juicio de expertos

Certificado de validez de contenido del instrumento que mide: Metodologia Min-Max

N° DIMENSIONE S/items PERTINENCIA | RELEVANCIA | CLARIDAD SUGERENCIAS
DIMENSION 1: Nivel Minimo de Sl NO Sl NO sl NO
Inventarios
1 s=C=*(R+LT)+55
C= Consumo promedio
R=Tiempo entre revisiones X X X

LT= Tiempo de reposicion
S55= Inventario de seguridad

DIMENSION 2: Nivel Maximo de sl NO sl NO Si NO
Inventarios

2 S5=(CxR)+=s
s=Hivel minimo X X X

C=Consumo promedio
R=Tiempo entre revisiones

DIMENSION 3: Punto de Pedido sl NO sl NO H] NO
de Emergencia

3 FPE=Cx LTsmergsn:::

C= Consumo promedio X X X
LTemergencia= Tiempe de enirega de
emergencia

DIMENSION 4: Inventario de SI NO SI NO ] NO
Seguridad

4 55 = ko + \[(R + LT)

k= Factor de seguridad, bajo supuesto X X X
de normalidad

o= Desviacitn estandar de la demanda
LT= Tiempo de reposicion

R= Tiempo entre revisiones

Certificado de validez de contenido del instrumento que mide: Planificacion de inventarios

N® DIMENSIONE S/items PERTINENCIA | RELEVANCIA | CLARIDAD SUGERENCIAS
DIMENSION 1: Cantidad de Sl NO Sl NO Si NO
pedidos mensual

1 Q= D/Pe
Donde:

D= Demanda en unidades X X X

Pe= Mimero de pedides realizados

al mes

DIMENSION 2: Namero de Sl NO Sl NO SI NO
pedidos realizados al mes

2 Pe = D/Q
D= Demanda en unidades
Q= Canfidad del pedido mensual X X X
DIMENSION 3: Inventario SI NO Sl NO Si NO
valorizado mensual

I=PxQ

3

Q= Canfidad del pedido mensual X X b

P= Precio unitario
I=Inventario valorizado mensual




Observaciones (Precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X]]

Apellidos y nombres del juez validador B / Mg: Panta Salazar Javier Francisco

Especialidad del validador: Ing. Industnial
*Pertinencia: E item ¢ de al pto tednoo formulad
’Rdwag-da: £l item es apropiado para representar al componente o

del
*Claridad: Se entiende sin dificultad slguna e! do del item es

conciso, exacto y directo

Nota: Suficeenca, se dice suficencia cuando los ftems planteades son
suficentes para medir iz dimensicn

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

DNI: 02636381

23 de Octubre del 2020

—

Firma del Experto Informante.
Especialidad

Observaciones (Precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ]|
Apeliidos y nombres del juez validador Dr. | MACOSTA LINARES ALDO

Especialidad del validador:  MAGISTER EN GESTION DEL TALENTO HUMANO

*Parfinencia: £ item comespande &l concepto 8dnica frmuada
*Relevancia: £ item &3 2pmpiady D3 representar 3 caTpeneme o

No aplicable [ ]

DNI: 41800054

20 de octubre del 2020

dimansion especifics 08 consyucto
Claridad: Se entends sin dficultad Sguna & enunciaco osl 22m, &s O
conciso, exack y drecto
O s Sp— Firma del Experto Informante.
Especialidad
Observaciones (Precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador Dr. / M} FARFAN MARTINEZ ROBERTO
Especialidad del validador:

Claridad: Se entends sin dficultsd alguna & enunciato 08! em, &s
CoNcizo, exack y drcto

Nota: Suficiencia, 52 dice suficiencia cusnde 105 fems planiestos son
sufcentss pars medr i3 dimension

DNI: 026817808

MAESTRO EN GERENCIA DE PROYECTOS DE INGENIERIA

23 de Octubre del 2020

j\/;/

Firma del Experto Informante.
Especialidad




