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RESUMEN

La empresa farmacéutica en la que se desarrollé éste proyecto cuenta con mas de 60
anos en el mercado. Durante la crisis sanitaria, la industria farmacéutica sufrid
externalidades positivas, por lo que la empresa implementd entre sus estrategias de
ventas: la entrega de material pop al cuerpo médico, farmacias y clientes; por lo que se
hizo la apertura del almaceén transitorio para el manejo de dichos materiales.

Se ha identificado que existe un elevado tiempo promedio de aproximadamente 63
minutos empleados en el picking dentro del almacén transitorio debido a que se carecen
de medidas de estandarizacion para el almacenamiento, asi como también se
encontraron responsabilidades que no estaban especificadas y carencia de limpieza
continua del area.

Se implementd herramientas Lean para disminuir el tiempo de picking, para lo cual se
realizé el mapeo del flujo de valor del proceso actual, se identificaron los desperdicios y
se mapeo el flujo de valor futuro, también se hizo uso del analisis de valor del proceso
identificando las actividades que agregan valor y las que no agregan valor pero pueden
ser mejoradas.

Los pasos anteriores permitieron identificar un tiempo de espera elevado en el recorrido
dentro del almacén, para lo cual se plante6 la mejora usando el analisis A3,
contemplando la situacion actual, condiciones, objetivo, contramedidas y plan de accion
para lograr esta mejora.

El recorrido inicialmente tenia un tiempo promedio de 35 minutos, este tiempo
representa aproximadamente el 80% de las actividades que no agregan valor,
empleando la matriz de los 5 porqué’s se dio soluciones a las causas identificadas para
este tiempo elevado.

Una herramienta clave que se implementd dentro del almacén fue 5S, lo que permitio
fomentar un esquema de organizacion para el almacenamiento de los sku’s, mantener
programas de limpieza continua, estas actividades se encuentran en cumplimiento con
las normativas requeridas por el ente regulador para esta industria.

Se habia contemplado alcanzar un promedio de 35 minutos en el tiempo de picking de
los sku’s, sin embargo posterior a la implementacién de las mejoras el tiempo promedio
alcanzado es de 19 minutos; mientras que para el tiempo de recorrido dentro del
almacén se esperaba un promedio de 21 minutos, posterior a las mejoras se alcanzo un
tiempo promedio de 12 minutos.

Se puede concluir que se alcanzo el objetivo planteado del proyecto al implementar las
mejoras propuestas, asi como también el proyecto represent6 un impacto en el ambiente
laboral y reduccion en los gastos, lo que contribuye en varios aspectos de la empresa.
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CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. Antecedentes

En nuestro pais, la industria farmacéutica tiene sus inicios hace mas de cien anos, se
desarrollé6 como un impulso de negocios familiares que con el paso de los afios fueron
creciendo hasta convertirse en grandes empresas que crearon una diversidad de
férmulas ofertadas (comunmente conocidas como “preparados”). Sin embargo, en las
décadas de los 80 y 90 hubo una contraccion que causo la disminucion en el rendimiento
de esta industria.

Las empresas farmacéuticas se pueden clasificar como: produccién primaria son
aquellas que se dedican a desarrollar los principios activos, que posteriormente son
empleados en la produccién de medicamentos es decir se transforman en materia prima
de los farmacos; produccion secundaria son aquellas que transforman los principios
activos en medicamentos tales como: tabletas, capsulas, jarabes, entre otros.

La industria farmacéutica ecuatoriana se enfoca en la produccion de medicamentos y
productos quimicos con el fin de ser usados en tratamientos de las enfermedades, y su
comercializacion. Las empresas de produccion secundaria o también conocida como
productoras de farmacos deben contar con la certificacion de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) proporcionada por la Agencia Nacional de Regulacion, Control y
Vigilancia (ARCSA). Las empresas farmacéuticas que se dedican a la distribucion,
almacenamiento y/o transporte de medicamento deben cumplir con las disposiciones
establecidas en el Reglamento de Buenas Practicas de Almacenamiento, Distribucion
(BPADT) y Transporte para Establecimientos Farmacéuticos, asi como su certificacion.

En el afio 2020, la pandemia afecté a nuestro pais y se confirmé el primer caso de Covid-
19 a finales del mes de febrero, presentando un crecimiento exponencial en los meses
posteriores, esto a su vez causo impacto econdmico sobre los sectores productivos. Se
puede indicar como externalidad positiva el impacto de la pandemia sobre la industria
farmacéutica, ya que los insumos, medicamentos y demas servicios relacionados
presentaron un incremento en su demanda.

La empresa farmacéutica objeto de estudio en este proyecto cuenta con mas de 60 afios
en el mercado farmacéutico ecuatoriano, se dedica a la produccion y comercializacion
de medicamentos, esta estructurada en 6 Unidades de Negocios y con un portafolio de
93 productos, los cuales se encuentran dentro de sus respectivos almacenes.

La empresa en estudio cumple con estrictos estandares de calidad por lo que mantiene
las certificaciones respectivas, para la produccion de medicamentos los procesos
manufactureros tienen la certificacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), y
para fines de comercializaciéon los almacenes cumplen con la normativa de Buenas
Practicas de Almacenamiento, Distribucion y Transporte (BPADT), ambas emitidas y



reguladas por la Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia (ARCSA). Asi
como también cuenta con un Sistema de Gestion de Calidad y la certificacion
correspondiente ISO 9001:2015 por parte de SGS del Ecuador.

La empresa clasifica a sus clientes en externos (quienes compran para la distribucion
por menor, tales como distribuidoras, cadenas farmacéuticas, dispensarios/botiquines)
y clientes internos (la fuerza de ventas que realiza actividades de promocion), esto con
fines de atender y priorizar las necesidades de sus clientes.

En la administraciéon de los almacenes se pueden presentar flujos operacionales que no
aportan valor, estos también generan errores en las etapas de los procesos o errores
humanos que generan retrasos, congestion o cuellos de botellas en el area de
despacho. También se puede atribuir que un buen almacén no es el que realiza la
recepcion, almacena y entrega los materiales, si no que genera un valor agregado
aportando a la rotacion y contribuyendo en la planificacion a los departamentos
relacionados.

El almacenaje de los productos para comercializacién de esta empresa se realiza dentro
de los Almacenes de Producto Terminado los que se subdividen en Almacenes de
Aprobado y Almacenes de Despacho, desde estos almacenes se distribuye a los puntos
de entrega acordados con los clientes.

El almacenamiento de los materiales pop (point of purchase) abarcan: materiales
impresos (volantes, dipticos, tarjetones, entre otros) y gadgets (articulos para oficina,
farmacias y/o consultorios) los cuales son empleados por los clientes internos para el
desarrollo de sus actividades, se realiza en un almacén transitorio con un tiempo de
almacenamiento entre uno a dos meses, debido a que las unidades de compra estan
relacionadas a una temporada de promocion especifica.

Este proceso parte con una orden de pedido de los materiales para ser facturados,
posterior se procede con la orden de despacho (egreso) para continuar con el picking,
siguiendo con la validacion, packing y se culmina con el retiro/entrega por parte de los
clientes.

Durante el sondeo in situ se logra evidenciar los extensos recorridos (re trabajo) en el
que incurren los operarios durante el picking de los sku (stock keeping unit), que se
traduce en el tiempo empleado para dicha actividad, esto se debe a que existe desorden
y dificultad de movilidad en el almacén, el inventario se encuentra fraccionado en dos o
mas partes en diferentes partes del almacén por lo que al momento de realizar el
despacho dificulta la busqueda de los sku. Asi también los sku carecen de identificacion
(rétulo) por lo que genera confusion en los operarios al momento de realizar el picking.

También se logra identificar que en la zona de recepcion de proveedores hay bultos por
varios dias y no son ubicados a tiempo dentro del almacén, en la zona de devoluciones
hay una mezcla entre las unidades que han sido ingresadas al sistema y las que todavia
estan pendientes de ingreso sin lograr ser identificadas facilmente; estas acciones
conllevan a que exista retraso en durante el picking y a su vez en las actividades
consecuentes: validaciéon, packing, entrega/retiro. Finalmente se observan que los



clientes presentan quejas por demoras en la entrega/retiro de sus pedidos. En la figura
1.1 se muestran las observaciones de los tiempos incurridos durante un mes por parte
de los operarios para el desarrollo del picking por cada factura que a su vez genera una
orden de despacho.
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Figura 1.1 Serie de tiempos observados del picking
Fuente: Autor

Los tiempos de picking han sido monitoreados durante el periodo de un mes, donde se
observaron 370 6rdenes de despacho provenientes de las facturas, de las cuales el
78,11% (que representan 289 pedidos) superan los 35 minutos que es el tiempo
promedio esperado por parte de la empresa.

Los tiempos observados oscilan con un minimo de 16 minutos y un maximo de 120
minutos, con un promedio de 63,54 minutos, la desviacion estandar es de 28,65 minutos,
la mediana de 64 minutos y el dato que mas se repite (moda) es de 65 minutos.

1.2. Definicion del problema

Elevado tiempo empleado dentro del almacén transitorio durante el picking. Este hecho
se evidencia desde junio de 2020, registrando un tiempo promedio de 63,54 minutos
cuando se espera que sea de 35 minutos.

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo General

Disminuir el tiempo empleado en el picking de los sku’s solicitados a través de la
implementacion de herramientas de Manufactura Esbelta.



1.3.2. Objetivos Especificos

- Mapear la Cadena de Valor actual para identificar desperdicios.

- Aplicar herramientas de Lean para disminuir los tiempos de picking.

- Mapear el proceso de cambio mejorado para medir el impacto en los indicadores
finales.

1.4. Justificacién del proyecto

Ante las necesidades que surgen en una industria que se ha visto afectada
positivamente en época de pandemia por el Covid-19, se implementaron estrategias de
publicidad y promocién que se ven traducidas en implementar nuevos procesos. La
empresa objeto de estudio opté por ampliar su material pop, por lo que este proyecto
tiene el fin de implementar los conocimientos adquiridos sobre las herramientas de
Manufactura Esbelta buscando contribuir en la mejora del almacén transitorio,
eliminando los desperdicios y agregando valor al proceso.

Luego de alcanzado el objetivo se podra conseguir resultados significativos que liberen
recursos para ser empleados en actividades que generen valor, reduccién los costos de
sobretiempos en los que actualmente incurre el personal, facilitar el trabajo a los
operarios, fomentar nuevos habitos y practicas de orden, concientizar sobre el aporte
de su trabajo con los objetivos del area; promoviendo la calidad e involucrar a todo el
personal relacionado en la mejora.

Formar un cambio en la cultura organizacional al introducir la filosofia Lean Logistics,
permitiendo ampliar estas herramientas hacia los demas almacenes o areas de la
empresa, generando mejoras en los procesos y contribuyendo en los objetivos
corporativos, asi como también servir como referentes en otras investigaciones.

1.5. Descripcion de la metodologia

Lean Logistics consiste en la optimizacion de los procesos en los que se incurren dentro
de la cadena de suministros, implementando herramientas que eliminen las actividades
que no agregan valor e intensificando la mejora continua en aquellas actividades que
agregan valor (Jacob & Chase, 2019).

La ventaja competitiva de Lean Logistics consiste en la reduccién de los costos y la
mejora del servicio al cliente, asi como también el almacenaje de un inventario reducido
lo que reduce su obsolescencia dentro de la cadena de suministro, asi como el transito
del tiempo dentro de los procesos.

Para el desarrollo del proyecto, primero se debe realizar un analisis sobre la situacién
actual por lo que se mapea el Flujo de Valor (Value Stream Mapping — VSM) inicial a fin
de visualizar de manera integral el proceso e identificar los problemas dentro del mismo
en las fases que no agregan valor (Cabrera Calva, 2014).

Segundo se identifican los desperdicios para eliminarlos, los desperdicios son todas
aquellas actividades innecesarias que se han venido desarrollando en el proceso.
(Alonso Garcia, 1998) Indica los siete desperdicios en los que se puede incurrir, entre



ellos estan: sobreproduccién, espera, transporte, proceso, existencias o inventario,
movimiento y calidad; estos desperdicios suman costos y aumento en el lead time.

Como tercer paso se realiza la implementacion de 5S dentro del almacén transitorio
para el desarrollo de este plan se hace uso de la herramienta del analisis A3, esta
metodologia se fundamenta en Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (Anderson, Morgan, &
Williams, 2011). La Figura 1.2 contempla los pasos en los que se incurren para hacer
uso de la herramienta para el Analisis A3 para el proyecto.

1. Describir el problema encontrado 4. Presentar el Plan de Accion
de demora en los tiempos de picking propuesto a implementarse dentro
evidenciados dentro del almacén. del almaceén.

2. Especificar las condiciones
encontradas que se encuentran
relacionadas al problema.

5. Realizar el cumplimiento del Plan
de Accion para crear sostenibilidad.

6. Presentar los resultados
obtenidos de la implementacion del
Plan de Accion para la problematica.

3. Describir la meta/objetivo del
proyecto en estudio.

Figura 1.2 Base para Analisis A3
Fuente: (Anderson, Morgan, & Williams, 2011)

La metodologia 5’s se considera entre las herramientas de Lean que se aplican de
manera fundamental para mejora en la productividad, en el proyecto se busca fomentar
la organizacion de los sku’s, habitos de limpieza, delimitar las zonas de las herramientas
de trabajo, eliminar los productos que se encuentran en el piso entre otros efectos que
han producido la desorganizacion, se espera que esta implementacion se transforme
como parte de la cultura organizacional del almacén y se mantenga a largo plazo.



El desarrollo de la Metodologia 5’'s se presenta en la Figura 1.3 Metodologia 5’s
determinando las acciones que se realizan por cada S que son el componente de esta
metodologia.

*Eliminar los items innecesarios tales como:
cartones vacios, pallets en mal estado, materiales
que se encuentren rotos o en mal estado que no
pueden ser usados.

Seiri (Seleccionar)

*Determinar y sefialar los lugares para
Seiton (Organizar) almacenar los skus en funcién de su rotacion,
cantidades y peso.

*Organizar el plan de limpieza del area,
adquirir los insumos necesarios, ejecutar y
validar la adecuacion del almaceén.

*Revisar con el personal involucrado a fin de
Seiketsu (Estandarizar) especificar los procedimientos de trabajo y
mantenimiento del area.

*Promover la metodologia como parte de su
Shitsuke (Seguimiento) cultura de trabajo, realizar eventos de
seguimiento e intensivos.

Figura 1.3 Metodologia 5’S
Fuente: (Doberssan, 2001)

Posterior a la implementacion de esta metodologia, se ejecuta la medicion
correspondiente, lo cual nos permite conocer el antes y después del desarrollo del
proyecto.



CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

La metodologia Lean ha demostrado conducir al éxito como se evidencia en el caso
Toyota, el mismo que se convirtié un ejemplo comun de la implementacion de mejoras,
esta metodologia deja atras los esquemas que no aportan valor a las actividades
realizadas, cada empresa que adopta esta metodologia debe considerar su propia
dinamica para la implementacion de la mejora, pues cada caso tiene caracteristicas
propias e indispensables.

Este proyecto hace uso de Lean Logistics debido a que su implementacion esta dentro
de un eslabdn de la Cadena de Suministros, especificamente en un almacén transitorio
de productos terminados.

El desarrollo de la metodologia de este proyecto a fin de mejorar la eficiencia y cumplir
con los objetivos establecidos, analiza la situacién y se segregan en los siguientes
pasos:

2.1. Valoracion de la situacion actual

Las actividades se desarrollan dentro de las instalaciones de la empresa, para lo cual
se dispone para trabajar los 5 dias habiles con un turno de 8 horas laborales, de las
cuales el tiempo inefectivo por otras actividades realizadas por el personal asciende a 1
hora, estas actividades pueden ser: uso del bafo, recorrido de la entrada hasta su
puesto de trabajo, cambio de uniformes, recorrido a la estacion de la cafeteria para el
almuerzo, entre otras.

La empresa utiliza como medio de comunicacion el sistema computacional adquirido por
la misma, el mismo que contiene las 6rdenes de pedidos, facturas, guias de remision,
ordenes de despacho, inventarios, kardex, y demas documentos que son validos para
ejecutar el trabajo de esta area y demas areas relacionadas.

Para el desarrollo del Value Stream Mapping se hace uso del Flujo de Proceso mas la
recopilacion de la informacién que se requiere, por lo que se revisa con los duenos del
proceso y clientes para la explicacion de cada procedimiento del flujo.

Identificar las necesidades del cliente

El cliente para este proceso es el Departamento de Facturacion que esta conformado
por la Asistente de Facturacion, quien ingresa el pedido obtenido a través del equipo de
fuerza de ventas o la linea de servicio al cliente.

Para identificar las necesidades por parte del cliente se ha trabajado conjuntamente con
él para obtener la informacién relacionada a lo que requiere por parte de Almacén
Transitorio en las actividades relacionadas a cada pedido, las respuestas obtenidas son:

¢ Cuales son los inconvenientes que se presentan con el Alimacén Transitorio?



= El tiempo de picking no se cumple con el tiempo esperado.

= Retraso en ingresos de material por devolucion o recepcion.

» El cliente solicitante del pedido manifiesta no conformidades por el picking.
= No existe un orden establecido en las prioridades de pedidos.

» Existen sku’s que se han facturado y no se han dado de baja en el sistema.

¢ Qué se espera del Almacén Transitorio?

= Se cumpla con el picking en el tiempo esperado.
= Cero errores en el picking.
» Informacion correcta y actualizada en el sistema.

Descripcion del proceso y Value Stream Mapping (VSM)

El Value Stream Mapping es una representacion grafica de los procedimientos de
manera Util para visualizar el flujo de trabajo e informacion, entre los beneficios de utilizar
esta herramienta se encuentran:

» I|dentificar las actividades que no agregan valor, las mismas que son identificadas
como desperdicios.
= Servir de base para el plan de mejoras del proceso.

Para el desarrollo del VSM se hace la recoleccion de datos del proceso, estos datos son
de vital importancia pues sobre ellos se desarrolla la toma de decisiones.

El paso inicial es seleccionar el grupo de familias, en este proyecto el grupo de familias
se da segun el tipo de pedidos, los pedidos pueden involucrar uno o0 mas sku’s, asi como
también la cantidad de cada sku, para lo cual se realiza un Analisis ABC.

La clasificacion ABC se estipula segun el siguiente esquema:

= Tipo A: aquellos que contienen mas de 10 sku’s, con una cantidad mayora 75 y
emplean un tiempo mayor a 50 minutos.

= Tipo B: aquellos que contienen entre 7 y 9 sku’s, con una cantidad de hasta 75
y emplean hasta 75 minutos.

» Tipo C: aquellos que contienen entre 4 y 6 sku’s, con una cantidad de hasta 50
y emplean hasta 100 minutos.

= Tipo D: aquellos que contienen hasta 3 sku’s, con una cantidad de hasta 25 y
emplean mas de 100 minutos.

De un promedio mensual de 370 pedidos mensuales, 262 pedidos (71%) son de Tipo A,
57 pedidos (15%) son de Tipo B, 40 pedidos (11%) son de Tipo C y 11 pedidos (3%)
son Tipo D como se representa en la Figura 2.1 Clasificacion ABC de Pedidos.
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Figura 2.1 Clasificacion ABC de pedidos
Fuente: Autor

Para graficar el VSM se considera cada etapa del proceso, asi también se identifica el
nuamero de recursos humanos que participan en cada etapa (esta informacion fue
descrita previamente), también se incluyen los datos con respecto a tiempos y pedidos
observados.

El nimero de promedio diario de solicitudes de pedidos es 18,5, esta informacién se
ubica en la parte superior del Value Stream Mapping, los pedidos se entregan de manera
diaria y puede ser rechazado por no conformidades.

En la Figura 2.2 Value Stream Mapping se visualiza los procedimientos en los que
incurre el proceso cursando los siguientes procedimientos:

1.

Emitir Orden de Despacho: el Coordinador de Bodega recibe la factura para generar
en el sistema la Orden de Despacho, la misma que se imprime. La informacion al
respecto de este procedimiento es:

= Tiempo de ciclo: 25,2 minutos

= Fiabilidad: 90% de eficiencia del equipo

= Numero de pedidos procesados por minuto: 0,04

Leer la orden de Despacho: cuando el Operario de Picking recibe la Orden de
Despacho, revisa e interpreta la informacion para las actividades consecuentes. La
informacion al respecto de este procedimiento es:

= Tiempo de ciclo: 50,5 minutos

= Fiabilidad: 90% de eficiencia de los operarios

= Numero de pedidos procesados por minuto: 0,02
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3. Seleccionar el material para pick up: en funcion de la actividad anterior y previamente
identificado los materiales donde se colocaran los sku’s, los Operarios de Picking
eligen adecuadamente. La informacion al respecto de este procedimiento es:

= Tiempo de ciclo: 50,5 minutos
= Fiabilidad: 90% de eficiencia de los operarios
= Numero de pedidos procesados por minuto: 0,02

4. Seleccionary conteo de sku’s: el Operario de Picking debe hacer el recorrido previo
a seleccionar y contar las unidades conforme se estipula en la Orden de Despacho.
La informacioén al respecto de este procedimiento es:
= Tiempo de ciclo: 60,5 minutos
= Fiabilidad: 75% de eficiencia del operario como efecto del desorden de la
Bodega
= Numero de pedidos procesados por minuto: 0,02

5. Reuvision: se le entrega los productos realizados por pick up al operario asignado
para que realice la verificacion de las cantidades y productos, en caso de presentar
inconsistencias se reprocesa la orden de pedido, en caso de cumplir se procede a
la siguiente etapa. La informacion al respecto de este procedimiento es:
= Tiempo de ciclo: 25,2 minutos
» Fiabilidad: 90% de eficiencia del operario
= Numero de pedidos procesados por minuto: 0,04

6. Packing: el operario embala los productos que han sido validados, sigue los
esquemas establecidos considerando el tipo de producto: frascos, material en pvc,
o alguna una especificacion. La informacion al respecto de este procedimiento es:
= Tiempo de ciclo: 25,2 minutos
= Fiabilidad: 85% de eficiencia del operario
= Numero de pedidos procesados por minuto: 0,04

7. Colocar en puerto de embarque para entrega: los bultos que han sido empacados
son colocados en el area correspondiente y se entregan al cliente, culminando con
el proceso. La informacioén al respecto de este procedimiento es:

= Tiempo de ciclo: 34,1 minutos
= Fiabilidad: 85% de eficiencia del operario
= Numero de pedidos procesados por minuto: 0,03

Las actividades de picking y packing se realizan de manera manual en mesas de trabajo,
debido a que los métodos contemplados y existentes lo requieren de dicha manera para
ejecutar dichas tareas empleando operarios diferentes pues entre ambas actividades se
realiza la revision del picking.

La actividad de revision es exigida por el ARCSA, pues es parte del cumplimiento de las
Buenas Practicas de Almacenamiento, Distribucion y Transporte para establecimientos
Farmaceéuticos.
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En el VSM se ha contemplado las actividades que se realizan en los tiempos de espera,
estas actividades no agregan valor para el punto de vista del cliente sin embargo pueden
ser necesarias para ejecutar el procedimiento de picking. A fin de identificar de manera
adecuada se hace el analisis de valor de los procedimientos y actividades como consta
en la Tabla 1 Analisis de Valor.

Posterior se hara una clasificacién por el valor que representan cada una, en funcién de
dichas actividades se ejecuta el analisis respectivo para eliminar, reducir o combinar las
actividades que mayor tiempo demandan dentro del proceso y pueden ser mejoradas.

Analisis de Valor
En el Analisis de Valor se han clasificado las actividades conforme al siguiente esquema:

= Operacion
= Transporte
= |nventario
= Demora

= Archivo

Posterior a ubicar en la seccion correcta, se responden las siguientes preguntas para
determinar si agrega o no valor conforme la Figura 2.3

Describir la

actividad ‘x

Estéa actividad es
necesaria para el
servicio?

Sl

\ J
Esta actividad
contribuye al NO _ | NOAGREGA
requerimiento del "1 VALOR (NAV)
cliente?

sl N

\/

Se puede eliminar
con tecnologia
esta activida?

NO
\

AGREGA VALOR
(AV)

Figura 2.3 Flujo para identificar las actividades
Fuente: Autor



Tabla 1

Analisis de Valor

(] s
S 5 g | 9 g ¢Esta ¢Esta "Sﬁn?il::dre
g | g 2 | £ | o |actividades | actividad No
. = o ) . - con
Actividades Cargo of = 2 g o necesaria contribuye al tecnoloaia agrega
) = Lt para el requerimiento estég valor
RS . 5
:}Eun @ | servicio? del cliente? | _ . i 4o
Emitir Orden de Despacho Coordinador de 1 1 sl sl NO 1
Bodega
Tiempo de Entregar la Orden de Coordinador de 1 1 sI S| S| 1
Espera 1 (TE1) | Despacho Bodega
Leer la orden de despacho Operario de picking 1 2 SI SI NO
Tiempo de Identificar los materiales . .
Espera 2 (TE2) | necesarios para picking Operario de picking 1 2 Si Sl Sl 1
Seleccionar el material para pick up Operario de picking 1 2 Sl SI NO
. Recorrido por el Almacén
Tiempo de o ; o . .
Espera 3 (TE3) I‘I’ransn?no para identificar Operario de picking 1 2 SI Si Si 1
0s sku's
Seleccionar y contar de sku's Operario de picking 1 2 SI SI NO
Tiempo de Colocar los sku's en el . .
Espera 4 (TE4) | contenedor correspondiente Operario de picking 1 2 Si NO Sl 1
Revision Operario de revision 1 1 SI Sl SI 1
Tiempo de Identificar los materiales . .
Espera 5 (TE5) | necesarios para packing Operario de packing 1 1 SI SI SI 1
Packing Operario de packing | 1 1 SI SI NO
Tiempo de Rotular los cartones con la . .
Espera 6 (TE6) | informacién necesaria Operario de packing | 1 1 SI Si Sl 1
Colocar en puerto de embarque para Operario de packing | 1 1 sI S| NO
entrega
Tiempo de . Coordinador de
Espera 7 (TE7) Archivo de documentos Bodega 1 1 NO NO SI 1

Fuente: Autor




Las actividades que agregan valor al proceso se representan en la Tabla 2:

Tabla 2

Actividades que agregan valor

Actividades Tie"."°°
(min)

Emitir Orden de Despacho 3
Leer la orden de despacho 5
Seleccionar el material para pick up 3
Seleccionar y contar de sku's 28
Packing 23
Colocar en puerto de embarque para entrega 12

Total AV 74

Fuente: Autor
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Las Actividades que No Agregan Valor para el proceso se representan en la Tabla 3:

Tabla 3

Actividades que no agregan valor

Actividades T‘e".‘P°
(min)

TE1: Entregar la Orden de Despacho 4

TE2: Identificar los materiales necesarios para 3

pick up

TE3: Recorrido por el Almacén Transitorio para

. e , 35

identificar los sku's

TE4: Colocar los sku's en el contenedor 12

correspondiente

Revision 16

TES5: Identificar los materiales necesarios para 3

packing

TEG6: Rotular los cartones con la informacion 5

necesaria

TE7: Archivo de documentos 5
Total NAV 83

Fuente: Autor
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La sumatoria de las actividades que agregan valor mas las que no agregan valor dan
como resultado el Lead Time, en este proyecto el LT= 157 minutos, la eficiencia (Tiempo
de actividades que agregan valor/ Lead Time) es de 47,13%.

El Takt Time (Tiempo disponible/Demanda) indica el tiempo que el cliente esta dispuesto
a recibir por un pedido, en el caso de este proyecto el cliente esta dispuesto a recibir su
pedido en 23 minutos del mismo dia que realiza su solicitud. La capacidad (Tiempo
disponible/Tiempo mas lento) es de 15 pedidos cuando la demanda es de 18 pedidos
diarios.

2.2. Value Stream Mapping Futuro y eliminar el desperdicio

El Value Stream Mapping Futuro presenta lo que deseamos que pase en el proceso
analizado previamente para eliminar las Mudas del proceso.

Las actividades que no agregan valor representan un 53% del Lead Time, por lo que se
presenta en la Figura 2.4 para identificar la actividad que mayor tiempo emplea y poder
mejorarla.

Actividades que No Agregan Valor

40
[72]
235
S 30
c
'§25
VOZO o
g8
2 10 16
Q.5 12
£ 4 3 3 5 5
o 0
o o © © = Q c © © 3
T = S ju o 8
5 c e o=
3 = o 2 80 58 2 -3 89 £
S
() 3 o g g2z w2 9 o8 s d
° o o -z K o =
i: 5 5= Oo"’ 5 O v’ [ T @ S
o © = o =z a q © 8 c o
< S una 23 0o 27 S n c <]
8G E 05 Ec— w 9 E o c 2.5 kel
= © oy [SRCIr o £ 28x 2'5 °
S 2 3230 Sk O = 8 o c g 5@ °
o0 UC o) = o UCN ®
gL 22 Xgs S5 D, S E °
= &2 5O o3 ol R =
L .8 u <o o @ u .8 ¥ c [+
> -5 Hes Oc -5 = =
o 9 £ o) i) © ® <
Z E < o g e m
= Q =
~ 8 S |—

Descripcion de las Actividades que no agregan valor

Figura 2.4 Actividades que no agregan valor
Fuente: Autor

Se espera que se reduzca al menos en un 30% el Tiempo de Espera 3 cuya actividad
involucra el recorrido por el Almacén Transitorio para identificar los sku’s con un tiempo
menor de 35 minutos.

La mejora se representa como el escenario deseado por lo que se procede a graficar el
VSM Futuro incluyendo los nuevos tiempos esperados posterior a la implementacion,
como consta en la Figura 2.5 Value Stream Mapping Futuro.
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Figura 2.5 Value Stream Mapping Futuro
Fuente: Autor
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Las mejoras afectan directamente a las actividades que no agregan valor por lo que el
nuevo tiempo empleado en dichas actividades se espera que sea de 66 minutos, se
mantiene el tiempo de las actividades que agregan valor en 74 minutos, con un Lead
Time de 140; esto influye directamente en la eficiencia logrando alcanzar un 47,86% lo
que representa una mejora en 5,72% dentro de este parametro.

2.3. Efectos del desorden en el almacén y agregar valor

Las Actividades que No Agregan Valor se analizan segun un Andlisis de Pareto a fin de
identificar de manera precisa la variable sobre la cual trabajar. En la Figura 2.6 se
identifica que aproximadamente el 80% se concentra sobre las actividades de:

» Tiempo de Espera 3: Recorrido por el Aimacén Transitorio para identificar los
sku’s

= Revision

» Tiempo de Espera 4: Colocar los sku’s en el contenedor correspondiente

» Tiempo de Espera 6: Rotular los cartones con la informacion necesaria

Actividades que No Agregan Valor

B Actividades — ===Porcentaje acumulado
40 120%

35
% 100%

30

0 80%
25
20 60%

15

Porcentaje (%)

40%
10

Tiempo empleado (minutos)

20%

I..I--O%

TE3: Recorrido por Revision TE4: Colocarlos ~ TE6: Rotularlos  TE7: Archivode ~ TE1: Entregar la  TE2: Identificarlos  TE5: Identificar los
el Almacén sku's enel cartores con la documentos  Ordende Despacho materiales materiales
Trarsitorio para contenedor informacion necesarios para pick necesarios para

identificar los sku's correspondiente necesaria up packing

Descripcion de las Actividades que no agregan valaor

Figura 2.6 Pareto de Actividades que No Agregan Valor
Fuente: Autor

El Tiempo de Espera 3 que implica el recorrido por el Almacén Transitorio es la actividad
con mayor tiempo empleado, solo esta actividad representa el 42% con un tiempo de 35
minutos como se presenta en la Tabla 4 por lo que el enfoque de mejora esta destinado
a la reduccién del tiempo de esta actividad.
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Tabla 4

Porcentaje de las NAV

TE3: Recorrido por el Almaceén o
Transitorio para identificar los sku's 35 42%
Revision 16 19%
TEA4: Colocar los sku's en el o
contenedor correspondiente 12 14%
TEG6: Rotular los cartones con la 5 6%
informacion necesaria 0
TE7: Archivo de documentos 5 6%
TE1: Entregar la Orden de Despacho 4 5%
TEZ2: Identificar los materiales 3 4%
necesarios para pick up °
TES5: Identificar los materiales 3 4%
necesarios para packing °
Total NAV 83 100%

Fuente: Autor

Con el fin de mejorar esta actividad que NAV, se ejecutd un focus group con el personal
gue se encuentra involucrado en esta actividad, obteniendo como respuestas a dos
interrogantes a analizar:

a) ¢Cuales son los inconvenientes que se presentan en el recorrido del Almacén
Transitorio?

» No existe facil accesibilidad dentro del almacén.

= Existe material en el piso o regado sin estar en un contenedor.

*= No se encuentran las cantidades correctas de stock de un sku en un mismo lugar.

» Cuando existen dudas sobre cual es el material que corresponde a cada codigo
de sku no saben donde consultar.

= Existe acumulacién de polvo, cartones o sacos vacios.

Las respuestas obtenidas a esta interrogante reflejan los efectos que existen del
desorden en el Alimacén Transitorio que ha sido mencionada en el Capitulo 1.

b) ¢Qué se espera del Almacén Transitorio?
= Facil accesibilidad para el recorrido e identificacion de los sku’s.

= Moddulo de consulta ante dudas sobre el muestrario de un sku.
= Responsables de limpieza asignados.
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Con esta informacién se puede focalizar los pasos a realizar para la mejora de la
Actividad que No Agrega Valor, se estipula emplear un A3 Analisis, que se desglosa a
continuacion:

Implementacion de Analisis A3

Antecedentes

Elevado tiempo empleado en el recorrido de los operarios en el Almacén Transitorio
durante la busqueda de los sku’s; este suceso se presenta a partir de junio del 2020 con
un tiempo promedio de 35 minutos cuando se espera que sea de 21 minutos.

Condicion actual

Las condiciones actuales del Almacén Transitorio se pueden visualizar en la Figura 2.7
Almacén Transitorio donde se visualiza la carencia de un método de organizacion para
el almacenamiento de los sku’s asi como la limpieza del mismo.

Figura 2.7 Almacén Transitorio
Fuente: Autor

El espacio entre los corredores se puede visualizar que es reducido debido a los
productos que se encuentran fuera de los racks correspondientes, esto se puede
presentar en la Figura 2.8; esto también influye en el espacio de transito para los
operarios durante el recorrido para el pick up, se representa el recorrido de un operario.
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Figura 2.8 Diagrama spaghetti del recorrido
Fuente: Autor

Segun los tiempos monitoreados desde Junio a Diciembre del 2020, en la Tabla 5 se
presentan el promedio de los tiempos de recorrido incurridos por los operarios, estos
tiempos se encuentran entre los 34 y 46 minutos, asi también se presentan en un grafico
de los tiempos en la Figura 2.9.

Tabla 5

Tiempo promedios de recorrido en minutos

O O Agosto eptiembre O pre oviembre Diciembre

Tiempo
promedio de 35 42 33 34 41 39 46
recorrido (min)

Fuente: Autor
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Tiempo promedio de recorrido (min)
48
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44 42

42 41
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36 35

34 33

32

30

46

34

Tiempo empleado (minutos)

Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre ~ Noviembre Diciembre
Meses

Figura 2.9 Tiempo promedio de recorrido
Fuente: Autor

Meta

Disminuir el tiempo del recorrido dentro del Almacén Transitorio a través de la
implementacion de herramientas de Manufactura Esbelta en un promedio de 21 minutos.

Analisis de la causa de ruta

Se hace uso del Diagrama de Ishikawa como se presenta en la Figura 2.10 para
determinar las causas — efectos, y en la Tabla 6 se analiza la causa raiz.
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Figura 2.10 Diagrama de Ishikawa
Fuente: Autor



Tabla 6

Matriz de los 5 Porqué’s

Problema a estudiar

éPor qué?
1

¢Por qué?
2

éPor qué?
3

éPor qué?

¢Por qué?

Causa-Raiz

Accion

¢Por qué se incurre en un
extenso recorrido para
identificar los sku's?

Porque no hay pasillos
libres

Porque hay sku's en el
piso o alrededor

Porque no se han
delimitado las zonas
para colocar los sku's

Desorden en el
Almacén

Aplicar 5S en el Almacén

Porque hay carencia de
rétulos de identificacion
de los sku's

Porque no se han
identificado los sku's

Porque no se colocan
los rétulos en su
recepcion

Causa Raiz

i

Falta de etiquetas en
los cartones

Aplicar etiquetas con la
informacién correspondiente
de cada sku

Porque hay desorden de
los sku's.

Porque los operarios
ponen los cartones al
azar

Porque no tienen
estructurado como
realizar el almacenaje

Porque no se ha
capacitado al
personal sobre el
almacenamiento

Causa Raiz

Falta de capacitacion

Realizar la capacitacion al
personal correspondiente

Porque hay acumulacion
de polvo y materiales
vacios.

Porque falta limpieza.

Porque falta el
cronograma de limpieza

Porque falta un
responsable designado

Causa Raiz

Informalidad en el
proceso

Asignar el responsable

Porque no hay ayudas
visuales ante dudas de
los sku's

Porque no se ha
incorporado un
muestrario de sku's para
consultas

Causa Raiz

Falta de muestrario

Crear un muestrario digital

Porque hay falta de
reposicion oportuna de
los insumos

Porque no hay un plan
de proveeduria oportuna

Porque falta un
responsable designado

Causa Raiz

i

Informalidad en el
proceso

Asignar el responsable

Porque hay falta de
mantenimiento de los
equipos

Porque falta del plan de
mantenimiento de
equipos

Porque no se ha
considerado esta area
dentro del cronograma

de mantenimiento

Porque el responsable
del cronograma lo
olvido

Causa Raiz

Falla Humana

Dar seguimiento al area
responsable

Porque los equipos de
recoleccion son de baja
calidad

Porque cuando se
adquirio el criterio de
seleccion fue costo bajo

Porque se desconocia
sobre la calidad de los
equipos requeridos

Causa Raiz

i

Falla Humana

Dar seguimiento al area
responsable

Porque los operarios
desconocen los
procedimientos de
almacenaje

Porque falta
capacitacion de los
procedimientos

Porque no se ha incluido
el area en el seguimiento
a las capacitaciones
recibidas

Porque el responsable
del cronograma lo
olvidd

Causa Raiz

I

Porque los operarios
presentan fatiga fisica

Porque tienen que mover
cartones en mas de una
ocasion al buscar un sku

Porque no hay un orden
establecido

Causa Raiz

Falla Humana

Dar seguimiento al area
responsable

Desorden en el
Almacén

Aplicar 5S en el Almacén

Porque hay confusion de
los operarios al buscar
un sku

Porque no se ha
determinado la ubicaciéon de
los sku's

Causa Raiz

Informalidad en el
proceso

Realizar las especificaciones
correspondientes dentro del
procedimiento

No hay una
estandarizacion del
tiempo de las actividades

Porque no se han
realizado analisis de
optimizacion

Causa Raiz

Falta de analisis

Realizar proyecto de
optimizacion

Operarios recorren el
Almacén tantas veces
como se requieran hasta
encontrar el sku

Porque no se encuentra
rapidamente los sku's

Porque no se
encuentran disponibles
con facilidad

Causa Raiz

Il |

Desorden en el
Almacén

Aplicar 5S en el Almacén

Fuente: Autor
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Contramedidas

Aplicar etiquetas con la informacion
correspondiente de cada sku

Tabla 7

Contramedidas de las acciones

Operario de picking

¢Cuando?

Durante la recepcion de los sku's

Cartones que contienen los sku's

Asignar el responsable del

del cronograma de capacitacion

cronograma de limpieza Jefe de Procesos y Operaciones 3-dic-21 Almacén
Crear un muestrario digital Asistente de sistemas 22-oct-21 Sistema computacional de la empresa
Asignar el responsable de solicitar la . . .
A Jefe de Procesos y Operaciones 3-dic-21 Almacén
proveeduria
Dar seguimiento al area responsable
del cronograma de compra y Coordinador de Logistica Mensualmente N/A
mantenimiento de equipos
Dar seguimiento al area responsable Coordinador de Logistica Mensualmente N/A

Realizar las especificaciones

correspondiente del Almacén

correspondientes dentro del Jefe de Procesos y Operaciones 18-ene-22 PEC correspondiente
procedimiento
Realizar la capacitacion al personal Jefe de Procesos y Operaciones 18-ene-22 Auditorio de la empresa

Aplicar 5S en el Aimacén

Jefe de Procesos y Operaciones

A partir de Enero 2022

Almacén

Fuente: Autor
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Plan

Propuestas de Mejora

Crear un muestrario digital

Tabla 8

Diagrama de Gantt de las mejoras

Responsable

Asistente de sistemas

Febrero
S1

Enero
S1 S2 S3 S4

Octubre Noviembre Diciembre
S1 S2 S3 S4|S1 S2 S3 S4|S1 S2 S3 sS4

Realizar modelo de etiquetas con
informacion del sku e implementacion

Coordinador de
Bodega/Operario de picking

Asignar el responsable del cronograma de
limpieza

Jefe de Procesos y Operaciones

Asignar el responsable de solicitar la
proveeduria

Jefe de Procesos y Operaciones

Dar seguimiento al area responsable del
cronograma de compra y mantenimiento
de equipos

Coordinador de Logistica

Dar seguimiento al area responsable del
cronograma de capacitacion

Coordinador de Logistica

Aplicar 5S en el Alimacén

Jefe de Procesos y Operaciones

Realizar las especificaciones
correspondientes dentro del procedimiento

Jefe de Procesos y Operaciones

Realizar la capacitacion al personal
correspondiente del AlImacén

Jefe de Procesos y Operaciones

Revisién de los tiempos alcanzados

Jefe de Procesos y Operaciones

Fuente: Autor
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Recopilando todos los pasos descritos se puede presentar la Figura 2.11 Analisis A3.

TEMA: “Recorrido extenso por el Almacén Transitorio para identificar los sku’s”

1. Antecedentes

Elevado tiempo empleado en el recorrido de los operarios en el
Almacén Transitorio durante la busqueda de los sku’s; este
suceso se presenta a partir de junio del 2020 con un tiempo
promedio de 35 minutos cuando se espera que sea de 21 minutos.

2. Condicién actual

Las condiciones actuales del Almacén Transitorio se puede
visualizar en la Figura: Almacén Transitorio donde se visualiza la
carencia de un método de organizacién para el almacenamiento
de los sku’s asi como la limpieza del mismo.

Figura: Almacén Transitorio
Fuente: Elaboracién propia

El espacio entre los corredores se puede visualizar que es
reducido debido a los productos que se encuentran fuera de las
racks correspondientes, esto reduce el movimiento de los
operarios y se puede presentar en la Figura Diagrama spaghetti
del recorrido.

e
S

I o W

] e ospontes [ ramsoconnes

Figura: Diagrama spaghetti del recorrido
Fuente: Elaboracién propia
Segun los tiempos monitoreados desde Junio a Diciembre del
2020 se encuentran entre los 34 y 46 minutos, asi también se
presentan en un grafico de los tiempos en la Figura Diagrama
spaghetti del recorrido.

Tiempo promedio de recorrido (min)
50

46
45
42 41
39

40

35
15 33 34
30

Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre Noviembre

Figura: Diagrama spaghetti del recorrido
Fuente: Elaboracién propia

3. Meta

Disminuir el tiempo del recorrido dentro del Almacén Transitorio a
través de la implementacion de herramientas de Manufactura
Esbelta en un promedio de 21 minutos.

4. Analisis de la causa de ruta

Se hace uso del Diagrama de Ishikawa para determinar las
causas — efectos, y en la Tabla se analiza la causa raiz.

o
T rnien

Figura: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracién propia

[ros——— g = il e g

Tabla: Matriz 5 Porqué’s
Fuente: Elaboracion propia

5. Contramedidas

2Que? <Quien? <Cuando? Dénde?
Aplicar eliquatas con [a informacion erario de pickin urane fa recepcion de los sk ariones que contienen los sku'
eomrespondionte i caga i Operario de picking Durante la recepcion delos sku's | Cartones que contienen los sku's
#eignar el raspanatle del Jefe de Procesos y Operaciones 03-die21 Amacén
cronograma de limpieza
rear Szt Sistema computacional de I
signar el responsable de solciara| - jor; yg procesos y Operaciones 03-dic21 Amacén
proveeduria
[Dar seguimiento al area responsable,
del cronograma de compra Coordinador de Logistica Mensualmente NA
[Dar seguimiento al area responsable. o
del conograma o capaciacktn Coordinador de Logistica Mensualmente NA
Realzaras
correspondientes dentro del Jefe de Procesos y Operaciones 18.ene-22 PEC correspondiente
Realizar |a capacitacién al personal | - jq(q g procesos y Operaciones -ene- torio de Ia empresa
correspondiente del Amacén Joe de Pr ¥ 1eene-22 Auditorio de Ia emer
Aplicar 5 en ol Amacén Jefe de Procesos y Operaciones Apartic de Enero 2022 Amacén

Figura: Contramedidas de las acciones
Fuente: Elaboracion propia

6. Plan

et 8o Procesos y Opsracions

Revisin d o oo acanzados | el ce Procesos y Operacones

Figura: Diagrama de Gantt de las mejoras
Fuente: Elaboracion propia

Figura 2.11 Analisis A3
Fuente: Autor
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2.4. Implementar las propuestas de mejoras

La implementacién de las propuestas de mejoras se ha ejecutado de la siguiente
manera:

Crear un muestrario digital

Se trabajé con el Ayudante de Sistemas para la implementacién de un médulo de
consulta dentro del sistema computacional de la empresa, €l mismo que contiene el
cédigo y descripcion del sku, imagen del sku. Asi también se ha implementado la politica
de Creacion de Cddigo, esto implica que cuando se cree el cédigo adicional a la
informacion requerida se debe adjuntar la fotografia correspondiente en formato .jpg a
fin de que se cargue la imagen en el sistema y sirva de muestrario.

La finalidad de esta mejora eliminara la confusién o duda que se puede generar en el
operario de picking, al momento de identificar un sku cuando la descripcion entre ellos
tenga similitudes.

La evidencia de esto se muestra en la Figura 2.12.

Eﬁsuma Administrativo = . X
Bienvenido(a): MISHEL CAROLINA CUENCA QUISHPE -

- Seguridad
- Pedidos
- Despacho o5 Visualizacion de Productos

Registrar Guia Muestra Medic;

Visualizador de Productos
@ Inventario FA31204:39 &= TARJETON EL DENGUE Y EL COVID

- Material Publicitario
- Facturacion El. DENGUE y *
&% 4 elCOVID-1

- Clientes
DENGUE ‘ coviD-19

g

\\\\\\\B\,

\

Dengue grave. que generaimente comien-
Zan entre 24 y 48 horas después de que
haya desaparecido la febre

Temperatura normal
sin dolor corporal

Figura 2.12 Muestrario de sku
Fuente: Autor

Realizar modelo de etiquetas de informacion del sku e implementacién

Se realiz6 el modelo de etiquetas que contiene la informacion necesaria como se
presenta en la Figura 2.13.
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Cadigo:

Descripcion:

Cantidad por cartén:

Fecha de Elaboracion/Ingreso:
Fecha de Expiracion:

Figura 2.13 Etiqueta de rétulo
Fuente: Autor

Se implement6é como politica que cada vez que se recibe un sku se debe colocar la
etiqueta con la informacion correspondiente, de esta manera se encontraran rotulados
cada sku disminuyendo el tiempo de busqueda, que a su vez conlleva a alargar el
recorrido dentro del Almaceén.

La mejora indicada se actualiza en el Procedimiento correspondiente de la empresa, asi
como también es socializada con el personal correspondiente para el cumplimiento de
la misma, se proyecta realizar verificaciones en la toma de inventarios que se realiza de
manera semestral.

La evidencia de la implementacién de esta mejora se presenta en la Figura 2.14 donde
se visualiza los cartones con las etiquetas respectivas después de su recepcion y antes
de ser perchados.

Figura 2.14 Implementacion de etiquetas de rétulos
Fuente: Autor

Asignar el responsable de limpieza y solicitar la proveeduria

Se ha designado al responsable dentro del Alimacén de emitir el cronograma de limpieza
y solicitar la proveeduria de manera mensual, se actualizan los Perfiles de Cargo
correspondiente e implementa el Cronograma de Limpieza.

El cronograma de limpieza es desarrollado por los operarios dentro del area y se verifica
de manera semanal por el Coordinador de Bodega, mientras que la proveeduria se
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solicita via mail al area correspondiente de manera mensual y se verifica la recepcion
de la misma.

El Cronograma de Limpieza del Almacén se presenta en la Figura 2.15.

J Cronograma de Limpieza del Almacén CODIGO
s DREF 2.1.4-1
Fecha de emision:
UNIDAD A LIMPIAR Fecha Responsable
Pisos
Paredes
Ventanasy/o puertas
Racks
Pallets
Techos
Frecuencia:
Diaria Pisos, ventanas, puertas y racks  Trimestral Techos
Semanal Paredes Antes de usar Pallets
Fecha de Revision: Version: Registro Controlado por: Pag.:
Copia Digital del Original
17-ene-22 01 Coordinador de Logistica n

PROHIBIDA SU REPRODUCCION Y/O DISTRIBUCION SIN PREVIA AUTORIZACION

Figura 2.15 Cronograma de Limpieza del Almacén
Fuente: Autor

Adicional se complementa esta mejora con la verificacién a través de la Herramienta de

5S.
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Seguimiento al area responsable de cronogramas

Los cronogramas de mantenimiento y capacitacién del area son realizados por parte del
Departamento de Mantenimiento y RRHH respectivamente, para lo cual se ha solicitado
de manera formal que se incluyan las necesidades del area en cuestion, también se
indico que se revisara el cronograma de manera mensual y se da seguimiento para las
actividades relacionadas al area.

Actualizar el procedimiento y socializarlo

Se ha actualizado el instructivo (ANEXO A) relacionado al procedimiento incluyendo las
siguientes mejoras, asi como también se socializé en capacitaciones registrando la
asistencia de los participantes conforme requiere la empresa.

Cuando se solicite un cédigo se debe detallar la siguiente informacion para el muestrario
correspondiente en el sistema: descripcion: manteniendo el esquema marca-tipo-
version; costo: valor unitario y la imagen del producto

Implementacién de las etiquetas de rotulos para identificar los sku’s de tal manera que
dé facil accesibilidad en su busqueda.

Se han determinado las responsabilidades del Cronograma de Limpieza y Solicitud de
Proveeduria.

El Instructivo fue emitido via mail a los involucrados respectivos como se muestra en la
Figura 2.16.

Comunicado: ITR 2.1.4-1 Gestion de Productos de Visita D

'% Mishel Cuenca <mcuenca@iarmayala.com> @ 22:29 (hace 0 minutos) ﬁ ¢

para Luis, Dennisse, Shirley, Lissette, Loida v

Estimados,

Adjunto encontraran el documento actualizado con las mejoras que se han implementado en el Almacén:
-Muestrario de productos

-Etiquetas de rétulo

-Asignacion de responsables de cronogramas
-Entre otros

Adicional nos reuniremos mafana en el auditorio para la capacitacién respectiva manteniendo las medidas de bioseguridad emitidas por Departamento Médico.

Segura de contar con su valioso apoyo.
Gracias.

Saludos cordiales,

Mishel Cuenca Q.
Teléfonos: 0987240459

Figura 2.16 Evidencia de comunicado
Fuente: Correo de la empresa

Aplicar 5S en el Almacén

La implementacion de 5S se realizd en el Almacén Transitorio bajo el siguiente
esquema:
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Seiri — Clasificar:

En este primer paso se procedio a identificar dentro del Almacén los cartones que se
encuentran vacios, sku’s que se encuentren rotos o en mal estado debido a que no se

podran usar, asi como los descontinuados, parte de esta accion se presenta en la Figura
2.17.

Figura 2.17 Clasificacion
Fuente: Autor

También se clasificd los materiales que se emplean para el desarrollo del trabajo dentro
del Almacén como: porta-cintas de embalaje, cintas de embalaje, cascos, mulas
manuales, estiletes, pallets, entre otros.

Los demas productos que se encontraban dentro del Aimacén y no se usaban en un
plazo de 2 dias, fueron clasificados como no se usan y se destinaron a ser entregados
a las areas correspondientes o desechados.

En la Tabla 9 se muestra la clasificacion realizada durante la implementacion de la
primera S en el Almacén.



Tabla 9

Implementacion Seiri-Clasificar

Tipo Cantidad Porcentaje

Sku's descontinuados 38 27%
SKu's que deben ser reubicados 32 23%
Sku's en mal estado 25 18%
Esr#:;i que se usan en el 14 10%
mantenimonto. 8 6%

No se usan 23 16%
Total 140 100%

Fuente: Autor
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Este paso permitio identificar los sku’s que se encontraron descontinuados para lo cual
se empled el uso de Tarjetas Rojas para determinar el término y tiempo de un sku, el

disefio se muestra en la Figura 2.18.

TARJETA ROJA

No.

Fecha: Dia/Mes/Afio
Producto

Cantidad:
Accion a realizar

Agrupar en un espacio separado
Eliminar

Reubicar

Reciclar

Buscar codigo

Codificar

Comentario:

Fechaa concluir accién: Dia/Mes/Afo

Figura 2.18 Tarjeta roja
Fuente: Autor




33

En la Tabla 10 se presentan las cantidades de Tarjetas Rojas que fueron colocadas, y
el avance que se realiz6 para realizar el cierre de las mismas.

Tabla 10

Resumen de Tarjetas Rojas

Tarjetas | Cerradas a Cerradas a Cerradas a

JES Nov-30 Dic-31 Ene-15

Almacén Transitorio 38 16 17 5

Fuente: Autor

Seiton — Organizar

La base de este paso fue determinar y sefialar los lugares dentro del Almacén para lo
cual se consider6 por cada sku: cantidad, peso y rotacion; con dicha informacion se
realizé un esquema de la estructura del AlImacén.

Se considerd que los sku’s de mayor peso y rotacion sean colocados cerca de la mesa
de acondicionamiento de pedidos, considerando el principio de niveles por familias de
los mismos, asi como un almacenamiento de nivel medio (hasta 3 metros) para ejecutar
el picking.

A cada rack se le asigné una letra del abecedario para facilitar la identificacion de los
sku’s por sectorizacion, se presenta el Layout del Almaceén sectorizado en la Figura 2.19.
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Figura 2.19 Layout del Almacén mejorado
Fuente: Autor

Seiso — Limpieza

Se definié que la limpieza se ejecute de manera semanal para las paredes, mientras
que para los pisos, ventanas y puertas sea de manera diaria dentro del almaceén, esto
en funcion del cumplimiento con la normativa BPADT y la necesidad presentada debido
a la recepcion de productos de los proveedores, los que involucran material de embalaje
que no son necesarios para el picking.

Como complemento al cronograma se ha adoptado el Registro de Limpieza del AlImacén
con el fin de ser ejecutado y verificado el cumplimiento de limpieza como se presenta
en la Figura 2.20.
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FP Registro de Limpieza del Almacén CODIGO
GE= REG 2.1.441
Hora Ventanas
Fecha Hecho por: Sanitizante Pisos Paredes Racks Pallets Techos Cumple No cumple
Inicio Fin v/o puertas
Frecuencia:
Diaria Pisos, ventanas, puertas y racks Trimestral ~ Techos
Semanal Paredes Antes de usar Pallets
Fecha de Revision: Version: Registro Controlado por: Pag.:
Copia Digital del Original 11
17-ene-22 01 Coordinador de Logistica

PROHIBIDA SU REPRODUCCION Y/O DISTRIBUCION SIN PREVIA AUTORIZACION

Figura 2.20 Registro de limpieza del almacén
Fuente: Autor

Seiketsu — Estandarizacion

A su vez se identifico el nivel de cada rack, ya que en él se ubicé los sku’s acorde a la
familia de productos, identificando los de mayor peso, estos fueron colocados de manera
estratégica y se hizo la validacion con respecto a que se cumplan con las normas de
seguridad ocupacional que requieren medidas de ergonomia.

En las Figura 2.21 donde constan la estandarizacion de las perchas dentro del sector
del picking.
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FRASCOS
SUPERIORA5.1
KILOS

Figura 2.21 Estandarizacion de las perchas
Fuente: Autor

Se revis6 con el personal involucrado los procedimientos de trabajo, documentos
implementados para velar con el cumplimiento de los mismos, asi como concientizar la
importancia de realizar un trabajo consciente.

Con las responsabilidades asignadas y el cronograma implementado se buscé integrar
los 3 pasos anteriores creando un habito en las actividades realizadas durante la jornada
laboral.

Shitsuke — Seguimiento

A fin de garantizar que se ha adoptado esta mejora organizacional, se capacité al
personal, también se prevé realizar capacitacién continua para seguir promoviendo las
mejoras implementadas.

Para el seguimiento de la herramienta 5s se ejecutaran auditorias al almacén para lo
cual se revisara con el personal responsable de los procedimientos establecidos, esta



37

auditoria busca validar el cumplimiento de la herramienta y se haya reducido el tiempo
de picking.

El formato a utilizar durante las auditorias es el que se presenta en la Figura 2.22.

: Auditoria 58 CODIGO
= REG 2.1.42

Area:

Auditor:

Fecha:

UNIDAD A LIMPIAR Fecha Sl NO Observaciones
¢Existen materiales/productos que son indtiles dentro
del Almacén?
15 ¢Estan todos los materiales de uso diario de su trabajo de

Seiri - Clasificar manera ordenada, en su ubicacion eidentificados?

¢Estan identificados los materialesinnecesarios?

¢Estan definidos los lugares de trabajo, pasillosy el drea

dealmacenamiento?
25 ¢Seencuentran los materiales, pallets, cartones

Seiton - Ordenar almacenados de manera correcta?

éSeencuentran identificados los sku's?

¢Secumple con el cronograma de limpieza?

3 ¢Seencuentran limpiasy sin residuos la paredes,
Seiso - Limpiar ventanas/puertas, pisos, racks, pallets?
¢Seencuentran en buen estado lasluminarias y tachos de
desechos?

¢Semantienen los procedimientos actualizadosy se
aplican correctamente?

45 ¢Se puede acceder alos procedimientos de manera
Seiketsu - Estandarizar |rapida?
éSecumplen las3 primerasS (eliminar lo innecesario,

espacios definidosy limpios)?

¢El personal conoce el plan de audioria 55?

58

. - ¢Existen recursos destinados para las actividades de 5S?
Shitsuke - Seguimiento

¢Se cumplen con las actividades estipuladas en las 5Sy se

realizan seguimientos?

Fecha de Revision: Version; Registro Controlado por: Pag.:
Copia Digital del Original
17-ene-22 ot Coordinador de Logistica i

PROHIBIDA SU REPRODUCCION Y/O DISTRIBUCION SIN PREVIA AUTORIZACION

Figura 2.22 Registro para Auditoria 5S
Fuente: Autor
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Previo a la implementacion de las 5S se realizé la auditoria inicial para revelar el status
del Almacén Transitorio, en la Tabla 11 se presentan los resultados obtenidos.

Tabla 11

Resultado de Auditoria 5S inicial

Calificacion Callificacion

Obtenida Maxima fele €
Seiri — Clasificar 0 15 0%
Seiton — Ordenar 0 15 0%
Seiso — Limpiar 0 15 0%
Seiketsu - Estandarizar 5 15 33%
Shitsuke - Seguimiento 0 15 0%
TOTAL 5 75 7%

Fuente: Autor

Se evidencia que el resultado de la auditoria inicial realizada en octubre del 2021, es de
5 puntos de un total de 75, lo que representa solo el 7%; este resultado fue revisado con
todo el personal involucrado a fin de conozcan la importancia de su compromiso con la
implementacién de la herramienta de 5s.

Posteriormente se realiz6 la auditoria de seguimiento durante la implementacion de la
herramienta, cuando se habia concluido con la tercera S, los resultados obtenidos se
presentan en la Tabla 12.

Tabla 12

Resultado de Auditoria 5S de Seguimiento

Calificacion Callificacion

Obtenida Maxima FeaE
Seiri — Clasificar 15 15 100%
Seiton — Ordenar 15 15 100%
Seiso — Limpiar 10 15 67%
Seiketsu - Estandarizar 5 15 33%
Shitsuke - Seguimiento 0 15 0%
TOTAL 45 75 60%

Fuente: Autor
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Mejoras de las otras actividades que no agregan valor

Las otras 3 actividades que no agregan valor se han analizado e implementado
soluciones para mejorar dichos tiempos, se presentan en la Tabla 13 dicha informacion.

Tabla 13

Mejoras para las otras actividades que no agregan valor

Actividades Situacion inicial Soluciones implementadas

Se estandarizé que se coloque a

Se recibian los sku's fraccionados en todos los sku's que pertenecen a
diferentes contenedores por lo que un mismo cédigo en un mismo
Revision Operario de Revision debia buscar en los | contenedor disminuyendo el
diferentes contenedores para ejecutar su | tiempo destinado en la busqueda
tarea. del sku durante la revision del
pedido

Los operarios colocaban los sku's en el Se establecié 3 tipos de

TE4: Colocar los . . -
primer contenedor que encontraban por | contenedores sujetos al tamafo

sku's en el . . . . :
contenedor lo que si se requeria mas espacio, del pedido y sku, de esta manera
. debian volver a buscar otro para se disminuye las veces que deben
correspondiente . .
cambiarlo. cambiar de contenedor.

Se estandariz6 unicamente
colocar un nombre y apellido, asi
Se colocaba toda la informacion recibida | también que cuando se realice el
en la guia de remision de la informaciéon | pedido el motivo colocado sea

TEG6: Rotular los
cartones con la

informacién ; . . e oo :

necesaria del cliente y el motivo del pedido. especifico para disminuir el tiempo
de rotulacién como se presenta en
la Figura 2.23

Fuente: Autor



Figura 2.23 Rétulo de cartones
Fuente: Auto
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CAPITULO 3

3. EVALUACION DE RESULTADOS

3.1. Resultados de tiempos de picking

Con el fin de reducir el tiempo de picking dentro del Alimacén se implementaron mejoras,
que obtuvieron los siguientes resultados:

Tiempo de recorrido y picking

Para mejorar dichas actividades se implementé 5S logrando reducir el tiempo del
recorrido para busqueda de los sku’s solicitados en una orden de despacho, asi como
el tiempo de picking de los mismos.

Se ejecuto la medicion de los tiempos posterior a la implementacion con una frecuencia
semanal obteniendo los resultados que se detallan a continuacion:

e | Semana de Enero 2021

Se alcanzé un tiempo promedio durante el recorrido de 10,18 minutos, el tiempo
promedio empleado en el picking de 10,41 minutos, y el tiempo promedio entre el
recorrido y el picking fue de 20,59 minutos.

Las medidas de dispersion de los datos (desviacion estandar) en el tiempo de recorrido
fue de 2,46 minutos, en el tiempo de picking fue de 4,15 minutos, y en el tiempo entre
el recorrido mas picking fue de 5 minutos.

El tiempo con mayor frecuencia obtenido en el recorrido fue de 9 minutos, en el tiempo
de picking fue de 5 minutos, y entre ambos tiempos fue de 20 minutos.

e || Semana de Enero 2021

Se alcanzé un tiempo promedio durante el recorrido de 20,62 minutos, el tiempo
promedio empleado en el picking de 11,55 minutos, y el tiempo promedio entre el
recorrido y el picking fue de 32,17 minutos.

Las medidas de dispersion de los datos (desviacion estandar) en el tiempo de recorrido
fue de 2,45 minutos, en el tiempo de picking fue de 1,43 minutos, y en el tiempo entre
el recorrido mas picking fue de 3,01 minutos.

El tiempo con mayor frecuencia obtenido en el recorrido fue de 19 minutos, en el tiempo
de picking fue de 12 minutos, y entre ambos tiempos fue de 33 minutos.

e ||l Semana de Enero 2021

Se alcanzé un tiempo promedio durante el recorrido de 18,60 minutos, el tiempo
promedio empleado en el picking de 12,87 minutos, y el tiempo promedio entre el
recorrido y el picking fue de 31,48 minutos.
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Las medidas de dispersion de los datos (desviacion estandar) en el tiempo de recorrido
fue de 4,42 minutos, en el tiempo de picking fue de 2,09 minutos, y en el tiempo entre
el recorrido mas picking fue de 5,72 minutos.

El tiempo con mayor frecuencia obtenido en el recorrido fue de 19 minutos, en el tiempo
de picking fue de 12 minutos, y entre ambos tiempos fue de 33 minutos.

e |V Semana de Enero 2021

Se alcanzé un tiempo promedio durante el recorrido de 19,81 minutos, el tiempo
promedio empleado en el picking de 12,87 minutos, y el tiempo promedio entre el
recorrido y el picking fue de 32,68 minutos.

Las medidas de dispersion de los datos (desviacion estandar) en el tiempo de recorrido
fue de 2,88 minutos, en el tiempo de picking fue de 1,67 minutos, y en el tiempo entre
el recorrido mas picking fue de 3,84 minutos.

El tiempo con mayor frecuencia obtenido en el recorrido fue de 19 minutos, en el tiempo
de picking fue de 11 minutos, y entre ambos tiempos fue de 34 minutos.

Se presenta en la Figura 3.1 los tiempos del recorrido en los que se incurrié en cada
semana del mes de Enero, empleando un Diagrama de Cajas.

Diagrama de Cajas del Tiempo de Recorrido
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Semanas de Enero 2022

Figura 3.1 Diagrama de Cajas del Tiempo de Recorrido
Fuente: Autor

Se presenta en la Figura 3.2 los tiempos de picking en los que se incurrié en cada
semana del mes de Enero, empleando un Diagrama de Cajas.



43

Diagrama de Cajas del Tiempo de Picking
18

="

o

Minutos

o N b~ O ©

PRIMERA SEGUNDA TERCERA CUARTA
Semanas de Enero 2022

Figura 3.2 Diagrama de Cajas del Tiempo de Picking
Fuente: Autor

3.2. Comparativo de resultados

Los datos recolectados al inicio del proyecto indican que el tiempo del recorrido era de
35 minutos, mientras que durante el tiempo de picking tenia un promedio de 63,54
minutos.

Una vez aplicado el proyecto se obtienen los siguientes resultados:

Tiempo de picking: se obtuvo un tiempo promedio de 19 minutos, con una desviacion
estandar de 4,2 minutos y una moda de 22 minutos.

Tiempo de recorrido: se obtuvo un tiempo promedio de 12,2 minutos, con una
desviacion estandar de 2,1 minutos y una moda de 12 minutos.

En las Figura 3.3 y 3.4 se presentan las graficas de los resultados de los datos, previo
a la implementacion del proyecto (Junio 2020) versus los resultados obtenidos, posterior
a la implementacion del proyecto (Enero 2022) tanto como para el tiempo de recorrido
como para el de picking.
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Figura 3.3 Comparacion de resultados del tiempo de picking
Fuente: Autor
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Figura 3.4 Comparacion de resultados del tiempo del picking
Fuente: Autor
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Se puede identificar que se produjo una reduccion del tiempo promedio actual versus el
inicial para el tiempo de recorrido de un 65% lo que significa una reduccion de 22,83
minutos; en el caso de del tiempo de picking se obtuvo una reduccion del 70% en el
tiempo promedio, lo que se traduce en una reduccion del tiempo de 44,50 minutos.

En la Figuras 3.5 y 3.6 se presentan la dispersion de los tiempos, también se identifica
que la dispersién de los datos se ha contraido en relacién a los tiempos previo a la
implementacién del proyecto, lo que indica que a menor dispersién existe mayor
confiabilidad en las medidas de tendencia central, por lo que en el caso del tiempo de
recorrido se logré disminuir de 12,89 minutos a 4,17; mientras que para el caso del
tiempo de tiempo se consiguio pasar de 28,65 a 2,15 minutos.

Dispersién del Tiempo de Recorrido
M Tiempo Recorrido

25

. o *ﬂ*fffi‘

8 15
5 > .
§wl--i* 'i' '
5
0
e e Mo Fes M Mo Secy SO MO Sy MOoss MOy SRy sy s Mo )
R N A LN N N TR LA S LA LA ST AN LA ST LN
Dias de Enero 2022
Figura 3.5 Dispersion del tiempo de recorrido
Fuente: Autor
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Figura 3.6 Dispersion del tiempo de picking
Fuente: Autor
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3.3. Impacto Financiero del Proyecto

Para la implementacion del proyecto se incurrié en una inversion inicial que consistio en
la adquisicién de implementos para el area, horas extras, alimentacion y transporte del
personal que participd en el proyecto, los rubros se detallan en la Tabla 14. Los rubros
fueron revisados con las areas correspondientes.

Tabla 14

Inversién de Implementacion del Proyecto

DETALLE UNIDADES P. UNITARIO P. TOTAL

Senaleticas (unidades) 15 $ 3,00 $ 45,00
Pintura (galones) 15 $ 30,00 $ 450,00
Contenedores (cartones, plasticos, etc) 10 $ 5,00 $ 50,00
Sér::asn;igoerZa;ijj)y cintas de sellos (por cada 100 $ 500 $ 500,00
Maquinas de sellar 5 $ 12,00 $ 60,00
Lamparas LED 3 $ 3000 $ 90,00
Pallets 10 $ 9,00 $ 90,00
Perchas 2 $ 200,00 $ 400,00
Mesas de trabajo 3 $ 100,00 $ 300,00
Mula 3 $ 300,00 $ 900,00
Carritos contenedores de picking 1 $ 70,00 $ 70,00
Céamaras de seguridad 12 $ 120,00 $ 1.440,00
Stickers para numeraciéon (por cada contener de sku) 1500 $ 5,00 $ 7.500,00
Reflectivos para marcar areas 25 $ 750 $ 187,50
rseitiilgj:ﬂ;illjisé::éi:giaeszlia(lz?si)ones, escobas, tachos de 10 $ 12500 $ 1.250,00
tlgti;c;r,mcea:soesc,;u;izlzi()tsra)lbajo (camisetas, guantes, fajas, 8 $ 17500 $ 1.400.00
Horas Extras 8 $ 240,00 $ 1.920,00
Alimentacion adicional (almuerzo, cena, 2 breaks) 8 $ 16,00 $ 128,00
Transporte 12 $ 6,00 $ 72,00
Cena Clausura y diplomas de participacion 17 $ 60,00 $ 1.020,00
TOTAL $ 17.872,50‘

Fuente: Autor

Se procedio a realizar la proyeccion del Flujo de caja incremental para los 6 meses de
la implementacion del proyecto como se presenta en la Tabla 15, considerando los datos
descritos de los reportes financieros de la empresa, asi como se revis6 con el
Departamento de Recursos Humanos por los valores relacionados al personal.



Tabla 15

Flujo de Caja Incremental

FLUJO DE CAJA INCREMENTAL DEL PROYECTO
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MESES

0 1 2 3 4 5 6
(+) Ingreso por ahorro de Gastos Operacionales $ 8.22868 $ 16.850,32 $ 25.879,81 $ 35.332,56 $ 45.224,54 $ 55.572,27
Ahorro Gastos Administrativos $ 387689 $ 798252 $ 12.327,01 $ 16.920,87 $ 21.775,05 $ 26.900,91
Ahorro Sueldos y demas remuneraciones de Logistica $ 117019 $ 238250 $ 3.63808 $ 4.93811 $ 6.283,76 $ 7.676,28
Ahorro Sueldos y Otras Remuneraciones Vtas. $ 280377 $ 570849 $ 8.716,87 $ 11.831,73 $ 15.055,93 $ 18.392,42
Ahorro Gastos de Movilizacion $ 37783 §$ 77682 $ 119785 $ 1.641,86 $ 2.109,80 $ 2.602,66

(-) Gastos $ - $ - $ - $ - $ - $ -
(=) Utilidad operacional/Utilidad Operativa $ 8.22868 $ 16.850,32 $ 25.879,81 $ 35.332,56 $ 45.224,54 $ 55.571,27
(=) Utilidad antes impuestos y Part. Trabajadores $ 8.22868 §$ 16.850,32 $ 25.879,81 $ 35.332,56 $ 45.22454 $ 55.571,27
(-) Participacion trabajadores (15%) $ 123430 $ 252755 $ 388197 $ 529988 $ 6.78368 $ 8.33569
(=) Utilidad antes de impuestos $ 6.99438 $ 14.322,77 $ 21.997,84 $ 30.032,68 $ 38.440,86 $ 47.235,58
(-) LR. (28%) $ 195843 §$ 401038 $ 6.159,39 $ 8.409,15 §$ 10.763,44 $ 13.225,96
(=) Utilidad Neta $ 503595 $ 10.31240 $ 15.83844 $ 21.623,53 $ 27.677,42 $ 34.009,62

Inversion de implementacion $-17.872,50

(=) Flujo de Caja $-17.872,50 $ 5.03595 $ 10.312,40 $ 15.838,44 $ 21.623,53 $ 27.677,42 $ 34.010,62

Fuente: Autor
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Los ingresos para el proyecto se consideran en los ahorros en los que incurre la empresa
por la implementacién del proyecto, estos ingresos son:

e Ahorro en Gastos Administrativos.

e Ahorro en Sueldos y demas remuneraciones del personal participante de
logistica.

e Ahorro en Sueldos y otras remuneraciones de ventas.

¢ Ahorro en Gastos de Movilizacion.

No se prevé incurrir en gastos, sin embargo, se cumple con las demas obligaciones que
debe cumplir la empresa; asi también se considera como inversion inicial el valor total
que se indico en la Tabla 16.

La empresa ha estipulado la Tasa Minima Aceptable de Rendimiento (TMAR) de un
18% para sus proyectos, esta tasa fue aplicada para obtener el Valor Actual Neto (VAN)
y Tasa Interna de Retorno (TIR) del proyecto, obteniendo los resultados presentados en
la Tabla 3.3.

Tabla 16

VAN y TIR del proyecto

VAN $ 39.290,69

TIR 63,11%
Fuente: Autor

El resultado positivo del VAN obtenido indica que se recupera la inversién inicial, asi
como también se obtiene el minimo de rentabilidad deseada que corresponde a la TMAR
del 18%, se obtiene una holgura de $39.290,69. Con respecto al andlisis de la TIR se
concluye que se acepta el proyecto debido a que la TIR es mayor a la TMAR.

3.4. Presentacion de Resultados a la Alta Gerencia

Los resultados obtenidos, asi como el impacto financiero fueron presentados a
la Alta Gerencia mediante reunion virtual en Google Meet, como parte del
seguimiento requerido por ellos para verificar la eficacia del proyecto.

Los comentarios recibidos fueron las siguientes:

“El proyecto ha contribuido en el ambiente laboral, también se vera reflejado el
ahorro en que incurriremos por disminuir las horas extras que se reflejaran en
los Estados Financieros, podemos ver la viabilidad de replicar esta metodologia
en los otros Almacenes” — Vicepresidente Comercial

“‘Se ha implementado una nueva herramienta como el Flujo de Valor y sus
Analisis, que deseo implementar en los demas procesos de la empresa” —
Director de Planificacion Estratégica

“La reduccion de horas extras no solo se vera reflejada en las planillas de pago,
sino que también se podran reflejar en los indicadores del Departamento” —
Gerente de Recursos Humanos
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Se presenta evidencia de la reunion realizada en la Figura 3.7.

Chrome Archivo Editar Ver Historial Marcadores Perfiles Pestafia Ventana Ayuda

® © ® % Recibidos (106) - mcuenca@ic X (N Meet - Revisin deresult:. @ x T+ 5

C @ meet.google.com/shn-tahu-bac?authuser=1 - &

@\ Mishel Cuenca esta presentando

FLUJO DE CAJA INCREVENTAL DEL PROYECTO
MESES
[] 1 2 3 4 5 6

(+) Ingreso por ahorm de Gastos Operacionales. 822868 $1685032 $2587981 $3533256 $4522454 $5557227

Impado Anormo Gastos Administratvos. 387689 § 798252 $1232701 $1692087 $2177505 $2690091 Mario Rafael Ayala
eidos ydemés remuneraciones de Logistica 117019 § 238250 § 363808 $ 493811 $ 628376 $ 767628
econo'mico en homo Sueldos yOtras Remuneraciones Vias. 280377 § 570849 § 871687 $1183173 $1505593 $1639242
Anorro Gastos de Moviizacion e 77662 § 119785 § 164186 $ 210980 $ 260266

l d () Gastos b $ $
oS ESta 0S (<) Ulidad operacionalUtiidad Operaiva 822868 $1685032 $2587981 $3533256 $4522454
. . (=) Ublidad antes impuestos y part Trabejadores 822868 § 16, $2587981 $3533256 $4522454
FlnaNCIeI’OS (<) Partcipacion trabajadores (15%) 123430 $ 388197 § 529988 § 678368
(<) Uslidad antes de mpuesios 699438 $1432277 $2199784 $3003268 $3844086 $4723643
(IR (28%) 195843 § 401038 § 615939 $ 840915 $1076344 $1322620
(<) Uslidad Neta 503595 $1031240 $1583844 $2162353 $2767742 $3401023
mersion de mplementacion $ -17.87250
$1583844 $21, $2767742 $3401023

9:42 | Revision de resultados

Figura 3.7 Evidencia de Reunién de Resultados
Fuente: Plataforma Google Meet



CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

1.

Se cumplié con el objetivo general de disminuir el tiempo de picking pasando de un
promedio de 63,54 minutos en junio de 2020 a 12,20 minutos en enero de 2022; esta
mejora representa beneficios notorios dentro del almacén transitorio.

Se logro identificar las mejoras necesarias que se requerian dentro del proceso para
mejorar la eficiencia utilizando herramientas Lean, al realizar el analisis de valor
también se identificd la necesidad de reducir el tiempo de recorrido en busqueda de
los sku’s pasando de un promedio de 35,03 minutos previo a 19,04 minutos.

Se logré implementar medidas de mantenimiento de limpieza, estandarizacion de
las perchas de los racks de tal manera que garantice el facil acceso del picking
mediante la aplicacion de la herramienta de 5S.

Se mejord el proceso incluyendo la parte documental del mismo, concientizar al
personal que participa dentro del proceso para realizar un trabajo mas
comprometido; se les brindo un mejor ambiente laboral para sus actividades y se
consideraron sus propuestas al momento de revisar las posibles soluciones, lo que
genero6 confianza y mayor desenvolviendo en sus actividades realizadas.

Se logré también contribuir en reducir los tiempos que no agregaban valor
empleando medidas practicas como la estandarizacion de la ubicacion de los sku’s
dentro de un mismo contenedor lo que facilité y mejoré el tiempo de empleado en la
revision, también se estipularon los contenedores para las familias de pedidos y
reducir el tiempo de rotulacion de los cartones durante el packing.

4.2. Recomendaciones

1.

Realizar el seguimiento de las mejoras implementadas, incentivar la capacitacion y
mantenimiento del area a fin de mantener el compromiso por parte del personal
involucrado, asi como promover la mejora continua.

Medir el impacto en otras variables como exactitud de inventario y quejas de los
clientes, de esta manera también se puede representar el impacto del proyecto
sobre estos indicadores.

Monitorear los sku’s que son de temporadas en conjunto con el area de marketing a
fin de que en existencias haya saldos de productos de temporadas que terminan
quedando descontinuados.
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ANEXO A
INSTRUCTIVO DE TRABAJO

INSTRUCTIVO DE TRABAJO ITR 2.1.41
< Gestién de Productos del Almacén Area/Seccion:
RESPONSABLE: Coordinadora de Logistica Logistica

1. OBJETIVO

Establecer un instructivo normativo estandar para efectuar eficientemente la planificacion,
distribucion y gestién de los subprocesos que invelucran la publicidad y promocién como
eslrategias de mercado.

2. ALCANCE

Este instructivo es aplicable a todo el personal que se encuentre relacionado al Almacén
Transitorio de FARMAYALA PHARMACEUTICAL COMPANY S.A

3. RESPONSABILIDADES

Coordinadora de Logistica. - Responsable de verificar periddicamente el cumplimiento de este
instructivo. Emitir el cronograma de limpieza del area.

Asistentes de Compras/Pedidos/Facturacién. - Responsables de cumplir estricta y
meticulosamente las normas indicadas en este instructivo.

Jefes de Producto. - Co-responsable del cumplimiento de las normas estipuladas.

Coordinador de Bodega/Operarios - Efectuar eficientemente las actividades indicadas para la
entrega de productos requeridos.

4. DESCRIPCION

4.1. RECEPCION, ALMACENAMIENTO E INGRESO EN SISTEMA DEL PRODUCTO

41.1. Asistente de Compras
Coordina con Jefe de Producto la nomenclatura del producto, marca a la cual serd
cargado el costo y presentacion.
Procede a solicitar a Sistemas (Ayudante Jr.) la creacién del cédigo, indicando la
nomenclatura, cesto, marca y presentacion a la cual sera cargado el costo, e imagen del
producto solicitandose.
La nomenclatura sera asignada de la siguiente forma: nombre de la marca y descripcion
breve del item o producto (Primero: tipo de producto puede ser tarjeton, volante, diptico,
etc; Segundo: version, en caso de aplicarse).
En cuanto a los productos que son multimarcas se debe obviar el nombre de |a marca en
la codificacion y se coloca uno general, el costo internamente siempre se cargara a una
marca y presentacion.
Comunica via mail al Coordinador de Bodega, la fecha tentativa de entrega colocando
como asunto el cédige y nombre del preducto creado.
Comunica a garita de seguridad la placa del vehicule del proveedor para poder autorizar
el ingreso a las instalaciones.
Ver ITR 2.1.1-4 GESTION DE PROVEEDORES DEL AREA COMERCIAL
41.2. Coordinador de Bodega
Realiza la recepcion del producto del proveedor dentro del horario establecido (9:00-
12:00 y de 14:00-16:00), junto con la guia de remision y |la copia de la Orden de Compra,
Fecha de Revision Version Elsborado por: fevisado y Aprobado por: Pag.
17-Enero-2022 03 Coordinadora de Logistica Jefe de Procescs y Operaciones 1/3

PROHIBIDA SU REPRODUCCION Y/O DISTRIBUCION SIN PREVIA AUTORIZACION

Fuente: Autor




INSTRUCTIVO DE TRABAJO ITR2.1.441
e Gestién de Productos del Almacén ArealSeccion;
RESPONSASLE: Coordinadora de Logistica Logistica

a fin de contabilizar las cantidades recibidas y poder responder la recepcién e informar
nevedades con respecto al empaqgue del producto en caso de existir,

Responde via mail: la recepcién del producto (unidades, proveedor y anomalias en caso
de suscitarse)

4.1.2.  Asistente de Compras
Durante la recepcion del producte la Asistente de Compras debe estar presente, para
revisar las caracteristicas de calidad, tamafio, colores segun la de compra emitida; asi
como también es responsable de recibir la factura para la verificacion de esta y su
respectiva gestion de pago

Retira dos muestras del producto para el Jefe de Producto,

41.4. Coordinador de Bodega
Realiza el ingreso en el sistema e indica nimero de ingreso generado y notifica sobre el
comunicado recibido y emite las etiquetas de rétulos.

41.5. Operario

Debe colocar las etiquetas de rétulo comrespondiente en cada cartén previo a ser
perchados.

4.2. EGRESOS Y DE PRODUCTOS

42.1. Asistentes de Pedidos
Realiza el pedido de producto publicitario para los egresos solicitados y aprobados,
solicita emision de factura via mail.

422 Asistente de Facturacion

Emite nimero de factura/egreso, imprime guia de remisién/egreso y entrega a Operario
de Logistica,

423. QOperario de Picking/Revision/Packing
Recibe la Orden de Despacho para contabiliza, revisa, empaca y rotula los cartones
correspondientes al pedido, conforme corresponda a sus funciones asignadas.

4.3. RECEPCION DE DEVOLUCIONES DE PRODUCTO

43.1. Fuerza de Ventas

La persona (Clientes) que realice una devolucién debe entregar el producto a devolver
con el respectivo documento de devolucion (original y dos copias).

432
Recepta, cuenta y valida la informacion que se encuentre en el documento de
devolucién, cualquier novedad o correccion (nicamente se podra realizarla en el original
{no podra hacerlo sobre las copias del soporte).
Dara pricridad a aquellos clientes cuyas devoluciones de muestras sean minimas a fin de
optimizar iempo.
5. INFORMACION GENERAL

5.1.Comprobantes vilidos para realizar devolucién

Los siguientes son considerados como comprobantes de devolucién validos:
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INSTRUCTIVO DE TRABAJO ITR 2.1.441

Gestién de Productos del Almacén ArealSeccion:

RESPONSABLE:

Coordinadora de Logistica

Logistica

Recibo de devolucion de muestras médicas
Guia del Courier (Aplica en el caso de residentes)
Autorizacién especial sobre el uso de muestras que hagan las Jefes de Producto (via

mail)

5.2.Asignacién de copias de documentos de devolucion

Los documentos constan de un original y dos copias, que deben ser entregados de la
siguiente forma:

+ Hoja original (blanca): Para Jefe Nacional/Regional
+ Copia 1 (rosada): Bodega
« Copia 2 (amarilla): Cliente

5.3.Del cronograma de limpieza y solicitud de proveeduria
C ie limpieza:

Es emitido por el Coordinador de Logistica de manera mensual, en el formato establecido y
se verifica el cumplimiente de manera semanal por el Coordinador de Bodega,

Solicitud de proveeduria:

Coordinador de Bodega revisa las necesidades de insumos para proveeduria del Almacén y
ejecuta la solicitud correspondiente.

5.4.Sanciones
El incumplimiento del presente documento puede ocasionar sanciones a los respectivos
involucrados.
Revisién Histérica
No. Rev. | Fecha de Revision Detalle de Modificacion Causa de la modificacion
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) 2.14-3y 2 1.4-4 cambio de titulo | Migracion 1SO 9001:2015
o 10-Julio-2017 y actualizacion de responsables
02 10-Julio-2019 SCMBNZRION o WgEnce el Actualizacion
documento
03 17-Enero-2022 ARMSENCN ROT Moiors Mejora Continua
realizadas
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