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RESUMEN

La industria farmacéutica cada vez cuenta con mayor competencia; desde el inicio de la
pandemia muchas empresas dirigidas a este rubro cerraron sus puertas debido a la crisis
econdmica que presentaba el pais; sin embargo, pocas pequefias empresas supieron salir
adelante, entre ellas se encuentra esta empresa dedicada a la produccion de productos de

bioseguridad.

Hasta el afio pasado esta empresa lideraba el campo farmacéutico con sus productos, pero
otras organizaciones se superaron, iniciaron con precios mas accesibles y entregas mas
rapidas de productos de bioseguridad, generando asi competencia que anteriormente no

existia para el laboratorio ya mencionado.

Primero se presentara la situacion actual de la gestion de almacenamiento y abastecimiento
de la organizacion, para el desarrollo de la metodologia se aplicara los 5 Por qué, la
Clasificacion ABC, Analisis del LAYOUT vy las 5”’S”; se analizara el tiempo de traslado al
despachar materia prima y se propondra la implementacién de un nuevo Layout y un mejorado
almacenamiento de los productos encontrados en el para mantener el control del
almacenamiento. Después se presentaran los estudios de casos que aplicaron la gestion de

almacenamiento y abastecimiento exitosamente.

Debido que se busca la mejora de la empresa, la presente investigacion se titula “Propuesta
de mejora en la Gestion de Almacenamiento y Abastecimiento de materia prima un almacén
dedicado a la produccion de productos de bioseguridad.”; tiene por objetivo general determinar
como la aplicacién de la gestion de almacenamiento y abastecimiento de materia prima mejora
la productividad en el almacén del laboratorio ya mencionado, buscando la satisfaccion de los
clientes al recibir un producto de calidad a un buen precio, el cual sea entregado en el menor

tiempo posible.

Palabras clave: Industria farmacéutica, gestién de almacenamiento y gestion de

abastecimiento.



ABSTRACT

The pharmaceutical industry has more and more competition; since the beginning of the
pandemic many companies in this field closed their doors due to the economic crisis in the
country; however, few small companies knew how to move forward, among them is this

company dedicated to the production of biosafety products.

Until last year, this company led the pharmaceutical field with its products, but other
organizations surpassed themselves, started with more accessible prices and faster deliveries
of biosafety products, thus generating competition that previously did not exist for the

aforementioned laboratory.

First, the current situation of the organization's storage and supply management will be
presented; for the development of the methodology, the 5 Why's, the ABC Classification,
LAYOUT Analysis and the 5 “S” will be applied; the transfer time when dispatching raw
materials will be analyzed and the implementation of a new Layout and an improved storage
of the products found in it will be proposed in order to maintain storage control. Afterwards,

case studies that successfully applied storage and supply management will be presented.

Due to the improvement of the company, this research is entitled “Proposal for improvement
in the management of storage and supply of raw materials in a warehouse dedicated to the
production of biosafety products”; its general objective is to determine how the application of
the management of storage and supply of raw materials improves productivity in the
warehouse of the laboratory mentioned above, seeking customer satisfaction by receiving a

quality product at a good price, which is delivered in the shortest possible time.

Key words: Pharmaceutical industry, storage management and supply management.
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INTRODUCCION

Desde hace algunos afos, la industria farmacéutica se habia convertido en un rubro “seguro”
para los empresarios emprendedores; sin embargo, a inicios del afo 2020 se desatdé un
cambio radical para estas empresas. La llegada de una pandemia no planificada para algunas
organizaciones les dio la oportunidad de crecer y posicionarse en este rubro, lastimosamente
no todos tuvieron esa suerte. El tener mayor demanda de productos generd la escasez de

materia prima, generando asi la caida de muchos.

En el Peru la competitividad en la industria es un hecho; entonces, sabiendo esto podrimos
decir que para prosperar tenemos que ser diferentes. La pregunta es ;Cémo se logra esto?
¢, Qué empresa no querria ser una de las mas importantes del pais? Esta claro que el suefio
de todo empresario es iniciar liderando el pais con sus productos y a continuacion el mundo.

Un buen inicio para este proyecto es iniciar con un cambio en la empresa.

Teniendo en cuenta que se trata de un laboratorio quimico; el cual produce productos
farmacéuticos, su principal base es el contar con los insumos necesarios para proceder con
la produccién. Si no se cuenta con el stock o abastecimiento de materia prima, habra un
retraso en la produccion, lo cual conllevara a una incomodidad con el cliente, si es que el
producto solicitado presenta dias de retraso en cuanto a su entrega y posteriormente con la

pérdida de clientes.



CAPITULO 1: MARCO TEORICO

En el siguiente capitulo se aprecian las principales herramientas que seran de soporte para

la investigacion.

1.1GESTION DE ALMACENAMIENTO
Por consiguiente, se mostrara la importancia de la gestion de almacenamiento y los tipos de

almacenes para aplicar la herramienta.
1.1.1 IMPORTANCIA DE LA GESTION DE ALMACENAMIENTO:

Para tener una buena gestion en lo que respecta su distribucién, es necesario saber que
todo parte del almacén y para ello se debe contar con su estructura sélida en la empresa.
El almacén se podria definir como un espacio fisico en donde se almacenan diferentes
tipos de insumos o mercancias, ya sean de producto terminado o por fabricar (adquiridas
de terceros). Los almacenes cumplen la funcién no solo de depdsito, si no también tienen
la funcién de distribuir a las demas areas los insumos que solicitan, asi como también se

podria realizar en reempaque ( Salas Navarro, Maiguel Mejia, & Acevedo Chedid, 2017).
1.1.2 TIPOS DE ALMACENES:

Segun ( Salas Navarro, Maiguel Mejia, & Acevedo Chedid, 2017) comentan que es
necesario saber diferenciar los tipos de almacenes existentes. Una vez realizado esto, se
podra establecer si la organizacion esta usando de manera eficiente sus instalaciones y si
los productos o insumos almacenados estan organizados correctamente. Los tipos de

almacenes mas usados son los siguientes:
1.1.2.1 ALMACEN ABIERTO:

Mayormente son utilizados para productos a granel y duraderos, o también productos

terminados que no sufren desperfectos al estar en contacto con la intemperie.
1.1.2.2 ALMACEN DE DISTRIBUCION:

Es el area en donde se almacenan especialmente productos terminados que realizan
una cadena de repartos. Estos pueden importar y comprar productos en el mercado

nacional para después despacharlos en las diferentes tiendas del mercado.
1.1.2.3 ALMACEN LOGISTICO:

Se conoce por no contar con un inventario constante. Tiene el objetivo de abastecer
los productos mas no de almacenarlos; se le conoce por su eficiencia y confianza al

realizar las entregas solicitadas.



1.1.2.4 ALMACEN GENERAL DE DEPOSITO:

Este tipo de almacén se le conoce por guardar todo tipo de productos en sus
instalaciones. Es un espacio rentable, el cual ayuda mucho cuando se trata de

conseguir otro espacio de almacenamiento.
1.1.3 RECEPCION DE MATERIALES:

Es un proceso de suma importancia ya que refiere al ingreso de los productos, a su
descarga y a su verificacién; de estos pasos dependera la calidad del producto final
(Portal Rueda, 2011).

El almacén va de la mano con las compras, ya que esta area debe de coordinar con el
area que realiza los pedidos a solicitar, asi como la materia prima que ingresa en los

productos, los envases, el rotulado, las etiquetas, entre otros.

Una vez recibido el material, este debera pasar por un analisis preliminar antes de ser
aceptado por el almacén; si el material es observado por ser de mala calidad o porque no

cumpla con las especificaciones técnicas solicitadas, debera de ser rechazado.

Este proceso de verificacion es crucial, aunque tome tiempo, ya que las personas
encargadas se deben de asegurar que todo esté en orden y en buenas condiciones; es
decir, si se encuentra completo en cuanto a la cantidad solicitada, si presenta el tamafio
requerido u otra observacidén que se pueda apreciar, debera ser presentada en el
momento para negar el recibo de conformidad. Estas inconformidades deberan de ser

anotadas para presentarlas al proveedor.
1.1.3.1 PROCESO DE RECEPCION DE MATERIALES

Se inicia por la recepciéon y almacenamiento de los materiales (si estan en buenas
condiciones), lo siguiente es sellar y firmar los documentos que trajo el proveedor en

senal de conformidad.

Con respecto al registro, Los documentos deben de ser ingresados a la base de datos
con sus documentos necesarios, esto debe hacerse de forma inmediata para archivar

la documentacion.

Una vez que el material ingreso al area, estos deberan de ser registrados para poder
llevar un control, clasificandolos y ubicandolos en su codificacién respectiva. Después

se procedera a colocar su rotulo y colocar su ubicacién en el sistema.



1.1.4 SELECCION DE PROVEEDORES

Toda organizacién desea obtener una ventaja en el mercado y esto se lograra con una
buena estrategia competitiva en base a la agregacién de valor y la reduccién de sus
costos. En este punto, logistica es una pieza clave para la obtencién de un proveedor

eficiente y efectivo ( Sarache Castro, Castrilléon Gomez, & Ortiz Franco, 2009).

Para elegir un proveedor lo primero que debe destacar es su capacidad por mejorar, su
calidad, su servicio, su precio y sus formas de pago. De nada vale tener un proveedor
que no cumpla con estas caracteristicas, ya que el mas perjudicado siempre sera el
cliente, por ello es fundamental el tener un proveedor comprometido a trabajar de la mano
con la empresa a la que esta prestando sus servicios. En el grafico 1 se detallan las

estrategias para la seleccion de proveedores:

Grafico 1. Estrategia para la seleccion de proveedores

Fuente: (Sarache Castro, Castrillén Gémez, & Ortiz Franco, 2009)
1.1.5 ALMACENAMIENTO DE MATERIALES

Esto conlleva a la conservacion de los materiales en un area que presente los minimos
riesgos existentes.



SUBAREAS DEL ALMACEN:
El almacén esta conformado por las siguientes subareas.
« AREA DE RECEPCION:

Espacio en donde se procede con el proceso de recepcion

+ AREA DE ALMACENAMIENTO:
Espacio en donde los productos se encuentran almacenados, ya sea en cuarentena, en

stock, devoluciones, entre otros.

« AREA DE PREPARACION:
Espacio en donde son preparadas los materiales o insumos para ser entregadas al area

que lo solicita.

« AREA DE DESPACHOS:
Espacio en donde se verifica por ultima vez el material solicitado, para después proceder

con la entrega.
1.1.6 CLASIFICACION ABC

Segun (Camacho, Rios, Mojica, & Rojas, 2020) nos comentan que lo primero que se debe
hacer es conocer las expectativas del mercado en el que se encuentra; teniendo en
cuenta esto, la empresa debera enfocarse en las acciones que contribuyan con las

exigencias del cliente.

Asi como también nos indica las caracteristicas del método ABC, el cual consiste en
mantener un orden en las areas operativas de la organizaciéon, determinar los recursos
que se utilizan habitualmente en cada accién y los productos realizados en la jornada

laboral, acompafiado del desempeno de las areas correspondientes.

Cabe resaltar que para lograr implementar en la empresa una estrategia, este debe de
ser apoyada por todo el personal; de tal manera (Camacho, Rios, Mojica, & Rojas, 2020)
Detalla que todos los colaboradores de la organizacion tienen la capacidad de contribuir
con el desarrollo de la propuesta, ya que pueden compartir sus experiencias, capacidades

y aptitudes aplicadas en sus labores diarias, las cuales sean eficientes y productivas.

El sistema de costos ABC se origina en los afios 80, debido que los sistemas con costos
tradicionales no presentaban la realidad econdmica por la que pasaban las empresas en
ese entonces, mas aun porque la informacion de la rentabilidad de los clientes no se veia

reflejada como correspondia (Lépez, 2011).



Segun (Ramos Farrofian, Huacchillo Pardo, & Portocarrero Medina, 2020) relatan que en
los ultimos afos la gestion econdmica para las organizaciones es de suma importancia
no solo a nivel nacional; si no también a nivel mundial. El sistema a implementar

funcionara de manera eficiente ademas de ayudar con la toma de decisiones.

Los autores (Diaz & Vega , 2015) comentan que el tener un sistema establecido, de
calidad y contar con la capacidad de poder cubrir las necesidades que presentan los
clientes es el fin de toda empresa; debido a ello es de suma importancia realizar un
sistema de costos que permitan de manera accesible identificar las principales
actividades de la organizacion. Para esto se desarrollé el sistema de costos ABC, con el

fin de gestionar los costos por actividades.
1.1.6.1 EL ABC MULTICRITERIO

Al aplicar el método ABC, mayormente se emplea el valor del consumo y se
recomienda que para su proceso de toma de decisiones puedan mantener una
interrelacion conjunta con este y otros parametros existentes. (Parada Gutiérrez,

2009). En el grafico 2 se muestra el enfoque multicriterio ABC.

Grafico 2: Enfoque multicriterio del ABC
Fuente: (Parada Gutiérrez, 2009)

Teniendo en cuenta estos elementos se llevara a cabo el desarrollo de la regla de

decision que consiste en combinar los criterios ya sean cuantitativos o cualitativos, en
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la distribucion de los inventarios por medio de una codificacién selectiva. En el siguiente

grafico N°2 se podra apreciar el enfoque multicriterio del ABC
1.1.7 GESTION DE INVENTARIOS

Esto consiste en un conjunto de pasos a seguir que ayudan a contribuir con la mejora de

la cadena de suministro ( Salas Navarro, Maiguel Mejia, & Acevedo Chedid, 2017).

Ademas, se podria interpretar que es una herramienta para organizar y tener
conocimiento y registro de los materiales que ingresan al almacén. No solo podemos
encontrar en el area ya mencionada insumos de materia prima, material de empaque o
producto terminado, si no también se podrian almacenar algunos accesorios o materiales

que necesiten las distintas areas de la organizacion.

Para mantener el orden en el almacén, es crucial llevar un registro de las entradas, las
salidas y el stock de los materiales; de esta forma podriamos llevar un aproximado de

cudl seria el gasto anual de los materiales mas usados en el afio.

Para obtener un buen producto final, es importante que la empresa cuente con buenos
proveedores y distribuidores, que brinden la mejor calidad en los materiales que brindan,
para asi entregarle al cliente final un producto de calidad y quede completamente
satisfecho. Lo mejor seria encontrar un proveedor que brinde sus servicios en el menor
tiempo posible y a buen precio. En toda organizacién fabricante debe existir algun tipo de
inventario, como las materias primas que pasa por produccion, material de empaque y
los productos terminados los cuales son controlados por la empresa (Camacho, Rios,
Mojica, & Rojas, 2020). En el grafico 3 se detalla una estrategia para la seleccion de

proveedores.

PLANEACION |::> ABASTECIMIENTO |:> EXISTENCIA EN STOCK

SERVICIO AL PEDIDO Y ,
CLIENTE DISTRIBUCION <:| GESTION DE ALMACENES

Grafico 3. Estrategia para la seleccion de proveedores

Fuente: (Camacho, Rios, Mojica, & Rojas, 2020)



1.2 PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES POR EL SISTEMA
MRP
Es un sistema que ayuda a prever la escasez de los materiales, nos ayuda a determinar
cuando es necesario adquirirlo, cuanta cantidad se necesitaria y qué producto es el que
necesitamos pedir; con el objetivo de mantener o mejorar la produccioén, sin tener que
buscar a un proveedor de ultimo minuto que no me garantice la calidad del insumo
solicitado ( (Mino, Saumell, Toledo, Roldan, & Moreno, 2015)

Gracias a esta herramienta se obtendra un aumento en la eficiencia, minimizar los costos

en materiales, mantener un stock a tiempo, un orden y control en el almacén.

Para la implementacién del MRP es necesario contar con la informacion necesaria (en este
caso los materiales del almacén), ya sea cantidades reales del stock, registros

actualizados, entre otros.
1.2.1 CLASIFICACION DE LOS SISTEMAS MRP
Existen 3 tipos diferentes de MRP:
1.2.1.1MRP TIPO I:

Esta disefiado para determinar las necesidades en lo que refiere a las materias
primas y componentes necesarias para su fabricacion Este es un sistema abierto, el
cual se basa en la experiencia de la empresa con respecto a la produccién, para esto

también se debe de tener en cuenta la demanda de sus productos.

1.2.1.2MRP TIPO II:

Este tipo de MRP abarca a un alcance mayor que el anterior, ya que abarca también
la demanda del mercado. Es usado para controlar inventarios de organizaciones del

rubro manufacturero.

1.21.3 MRP TIPO lil:

Es utilizado para la planificacién y control de todos los elementos utilizados en la

manufactura, personal, instalaciones, equipo, entre otros.



1.3 HERRAMIENTAS DE DIAGNOSTICO DE PROCESOS
Existen diversas herramientas para diagnosticar el estado de la empresa; a continuacion, se

mostraran los mas relevantes:
1.3.1 DIAGRAMA DE PARETO

El diagrama de Pareto es una herramienta grafica, donde sus datos se clasificaran de
forma descendente, lo cual nos ayudara a identificar qué aspectos debemos de tomar

como prioridad y resolver (Matias, 2020).

También es conocido como diagrama 80/20 ya que el 80% son consecuencias del 20%

de las causas.
1.3.2 DIAGRAMA ISHIKAWA

El Ishikawa, mas conocido como diagrama causa- efecto; puede ser una herramienta que
nos impulse a hallar los problemas complejos por los que esta pasando la organizacion.

Esta herramienta servird de mucha ayuda siempre y cuando se pueda contestar con un “si

a las siguientes preguntas:

e ;Se necesita identificar las principales causantes de un problema?

e ;Hay opiniones o ideas con respecto a las causantes del problema?

Para elaborar el diagrama existen dos formas de proceder a hacerlo, las cuales son
enumerar todos los problemas, casi como una tormenta de ideas; de esta manera
dialogaremos y rescataremos todas los posibles problemas que podamos encontrar
ademas de sus causantes. La segunda manera consiste en determinar las ideas clave y
posicionarlas en los “huesos base”, posteriormente determinar las causantes secundarias
que estan ubicadas en los huesos mas pequenos. En el grafico 4 se podra apreciar la

estructura del diagrama Ishikawa.

Grafico 4: Diagrama Ishikawa

Fuente: (Matias, 2020)
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El diagrama causa-efecto debe partir de las “5 Ms”, las cuales son:

e Materiales

e Maquinas

e Métodos

e Medio ambiente
e Mano de obra

e Medicion

1.3.2.1 PASOS PARA EL DESARROLLO DE EL DIAGRAMA ISHIKAWA
A continuacion, se presentaran los puntos para la elaboracion:

¢ Determinar hacia donde va dirigida la investigacion (una organizacion, entidad o
empresa).

e Redactar los pasos a desarrollar.

e Determinar la problematica y los causantes que se han identificado en la tormenta

de ideas.

Después de realizar lo ya antes mencionado, con respecto a las ideas identificadas,
se van clasificando segun las variables conocidas como las 5Ms; es importante resaltar

que en el cuadro se colocaran los mas puntuales como prioritarios (Matias, 2020).

e Se reconoceran y evaluaran las causantes por medio del diagrama Ishikawa

e Se evaluaran y escribiran las soluciones, ordenandolas segun su potencial

e Se estableceran las soluciones para los problemas determinados anteriormente
e Se aplica el plan inicialmente planteado

e Se optimizaran los resultados

Después se debera comprobar que los resultados sean los esperados en la
investigacion. Si es que no son los esperados se tendra que aplicar una accion
inmediata que permita darle un ajuste a los objetivos propuestos al inicio de la
investigacion. En el grafico 5 se muestra el procedimiento para elaborar un diagrama

Ishikawa.
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1.4 RECORRIDO ESTADISTICO

(Morelos Gomez, Fontalvo Herrera, & Vergara Schmalbach, 2012) mencionan existe un
método para hallar la cantidad de observaciones a realizar; ademas mencionan que al aplicar

este método; el cual se llama método tradicional, consiste en aplicar la siguiente estructura.

Determinar el rango de los tiempos recolectados, esto se halla al restar el tiempo mayor con

el tiempo menor de la muestra.

Gréfico 5: Procedimiento para elaborar un Diagrama de Ishikawa

Fuente: (Matias, 2020)
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Donde:

e R :Rango
e Xmax : Valor maximo del total

e Xmin : Valor minimo del total

R = Xmax — Xmin

Una vez realizado lo mencionado, se procede a calcular el tiempo promedio.

_ X

n

X

Donde:

e Y x = Sumatoria de los tiempos calculados
e n = Ciclos tomados

e X = Promedio de las observaciones

Por consiguiente, para hallar el valor del cociente, se divide el rango y el promedio hallado

anteriormente.

Cociente = X
ocilente = —
t X

Por ultimo, teniendo ya estos valores mencionados; se procede a buscar el cociente en la
siguiente tabla; de igual manera se localiza el valor con respecto al numero de observaciones
preliminares efectuadas y a través de ello se determina la cantidad 6ptima de observaciones
a realizar para lograr un nivel de confianza del 95% y una precision de + 5% (Salazar Lopez,

2019). En la tabla 1 se muestran el numero de observaciones.
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Tabla 1. Tabla para calcular el nimero de observaciones

TABLA PARA CALCULAR EL NUMERO DE OBSERVACIONES

R/X 5 10 R/X 5 10

0 0 0 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 23
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.6 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 /8
0.12 4 2 0.7 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.2 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.3 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.9 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 92 30 1 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179

Fuente: (Salazar Lopez, 2019)
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1.5 ANALISIS DEL LAYOUT

La distribucion de planta consiste en el ordenamiento fisico de los materiales, la organizacion

del area para el almacenamiento y traslado de los materiales, entre otros.

Toda organizacion de manufactura tiene el objetivo de producir un producto con la mejor
calidad acompanado de minimizar los costos; de esta manera al poner en practica un buen
sistema productivo asegurara los tiempos de entrega, la calidad de producto y no solo eso,
también garantizara el bienestar y seguridad del trabajador (Instituto Superior Politécnico José
Antonio Echeverria, 2008).

Uno de los problemas que pueden afectar a una distribucion de planta de una empresa, es la
importante decision de determinar quién sera la persona que lleve a cabo el proyecto del

nuevo diseno
1.6 DIAGRAMA RELACIONAL DE ACTIVIDADES

Este diagrama se puede definir como una herramienta que ayuda a mostrar las areas y su

relacion entre ellas, colocandolas en bloques.

En el diagrama se pueden colocar areas que puedan tener un facil traslado; asi como también
areas que no se pueden mover y necesariamente deben de permanecer en la ubicacién en

donde se encuentra.
Como se detalla a continuacién en la tabla se debera colocar en los recuadros lo siguiente:

e A: Absolutamente necesaria

E: De especial importancia

I: Importante

O: Poco importante

U: Sin importancia
X: No deseable

De esta manera sera mas sencillo reconocer la importancia de las areas en la organizaciéon

como se ensefia en el grafico 6.
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1.6.1 DIAGRAMA RELACIONAL DE ESPACIOS

Este paso inicia al recopilar toda la informacién requerida indicada en el paso anterior,
detallando su proximidad, su relacion y su importancia de las areas colocada en el diagrama
de actividades (Torres Soto & otros, 2020).

Seran relacionadas entre lineas, las cuales mostraran la intensidad de relacion que tengan.

El grafico 7 se representara las areas unidas por lineas, estas lineas mostraran graficamente
la relacion entre actividades. Se realiza esto debido que se busca conseguir distribuciones en
las que las areas con mayor interrelacion se encuentren lo mas cerca posible para evitar los

tiempos muerto o traslados innecesarios; ademas de la reduccién de tiempo en el proceso.

Grafico 6. Diagrama de relaciones

Fuente SPL: (Instituto Superior Politécnico José Antonio Echeverria, 2008)

1.7Las “5S” PARA EL MEJORAMIENTO CONTINUO

Las “6S” es una herramienta japonesa, la cual fue disefiada para impulsar a una empresa a
alcanzar la organizacién, el orden, seguridad y limpieza en las areas de trabajo de la
organizacién. Tiene como principal objetivo el cambio de actitud y pensamiento de los
colaboradores frente al desempefio en sus actividades respectivas. Aplicando esta
metodologia se obtendria un aumento en su productividad y seguridad laboral (Cahua Mena,
2023).

La aplicacién de las “5S” es crucial para las organizaciones que desean superar a la
competencia en el mercado laboral; para que esta metodologia sea efectiva, se necesita

corroborar la transformacion de sus habilidades y tener el apoyo de todos los colaboradores
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de la empresa; es importante resaltar que la productividad, la calidad y la mejora continua son
las metas fundamentales de esta herramienta, teniendo como finalidad la obtencién de

indicadores eficientes de competitividad (Cortez Yanez, 2023). En el grafico 8 se detallan las
5S.

Grafico 7. Diagrama relacional de espacios

Fuente: (Torres Soto & otros, 2020)

Gréfico 8: Las “6S”
Fuente: (Cortez Yanez, 2023)
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1.8 ANALISIS DE LAS FUERZAS DE PORTER

El plan de un estratega es entender y afrontar a la competencia. Sin embargo, los empresarios
suelen tener la visibilidad muy estrecha enfocandose solo en la competencia actual cuando
en realidad es mucho mas amplio que solo enfocarse en ellos, también debe centrarse en

otros cuatro enfoques como lo son:

e Clientes

e Proveedores

e Posibles nuevos competidores
¢ Productos sustitutos

¢ Rivalidad entre competidores

A continuacion, en la figura 7 se mostraran las cinco fuerzas de Porter:

Gréfico 9: Las 5 fuerzas de Porter
Fuente: (Porter, 2008)
1.8.1 NUEVOS COMPETIDORES

En cada mercado laboral existen barreras y obstaculos por las cuales deben pasar los nuevos

competidores; mientras mas facil sea para el competidor ingresar al mercado en el que nos

encontramos, aumentara la amenaza en nuestro rubro.

Si al competidor se le resulta sencillo entrar al mercado, hay una probabilidad que esta nueva
empresa pueda ofrecer mejores productos o que ofrezca precios mas accesibles y atractivos

al publico. Mayormente estos nuevos ingresos al tener precios mas bajos, de alguna manera
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generan presion a las organizaciones antiguas, de esta manera no les quedaria de otra opcion

que bajar sus costos o aumentar su inversion para apartar a la competencia (Porter, 2008).
1.8.2 LOS PROVEEDORES

Si contamos con una mayor cantidad de proveedores, tendremos mayor variedad de
opciones. Los mejores proveedores saben cual es su valor, por ello cobran una mayor
cantidad por sus servicios. Una empresa preparada debe contar con diferentes vendedores
de los insumos a pedir. ;Como se detecta a un buen proveedor? Se sabe cuando esta
centrado y tiene conocimiento del rubro al que vende, cuando ofrecen productos que marcan
la diferencia; esto podra parecer algo comun, pero a la larga es algo que debe de ser basico

en nuestro vendedor.
1.8.3 LOS CLIENTES O COMPRADORES

Un cliente exigente o poderoso sera capaz de exigir un buen precio o exigir que le bajen los
precios en sus proximas compras, exigiran una mejor calidad y al mismo tiempo un mejor
servicio, lo que normalmente haria que se incrementen los costos, pero a pesar de eso si se

trata de un cliente frecuente tendra que ser conversado y llegar a un acuerdo.

Un comprador es poderoso cuando tiene la facilidad de negociar y tienen la caracteristica de
presionar para conseguir una reduccién de costos. ; Cédmo reconocer a un cliente exigente o
poderoso? Cuando nuestro comprador pide los productos que necesita en grandes
cantidades, una vez que veamos este pedido debemos imaginar que el comprador tiene
experiencia comprando de esta manera. Mayormente estas personas buscan un costo fijo y
buscan abarcar todos los productos para no dejar a otro cliente la oportunidad de llevarselos
(Porter, 2008).

1.8.4 LOS PRODUCTOS SUSTITUTOS

Los productos sustitutos pueden ser peligrosos, mas aun cuando existe otro producto idéntico.
Estos pueden ser mas econémicos y en algunos casos mas eficientes que los que ofrecemos,
algunos cumplen la misma funcion solo que de una manera distinta como lo son los correos

de las cartas, las bolsas organicas de las bolsas plasticas, entre otros.

Estos sustitutos siempre se encontraran presentes, cuando su amenaza de competencia es
alta, limitan el potencial de la rentabilidad de la organizacién al ofrecer productos mas
econdmicos. De esta manera la empresa debe de tener estrategias para permanecer en el

mercado y no verse afectado por la competencia (Porter, 2008).
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1.8.5 RIVALIDAD ENTRE COMPETIDORES

La rivalidad entre los competidores se puede presentar de varias maneras como lo es la
disminucion de costos, productos innovadores, mayor publicidad o mejor servicio. El mercado
en el que se encuentran puede ser mas complicado cuando se trata de varias empresas
competidoras o cuando son de un similar tamafio y tiene casi la misma potencia en el rubro,
cuando el mercado en el que se encuentran crece lentamente, cuando los competidores estan
completamente comprometidos con la empresa y anhelan ser lideres en el rubro, mas adn

cuando no solo se trata de lo econémico si no del compromiso que tienen (Porter, 2008).

Seria mas sencillo si la competencia tiene una minima variacion de costos a la que se tiene
con respecto a los productos que ofrecen o también cuando son casi idénticos. También
cuando los productos son perecibles, ya que les tienta a bajar sus costos y vender el producto

mientras aun pueda servir.

La rivalidad puede encontrarse positiva o incrementar la rentabilidad del sector en el que nos
encontramos si es que cada uno se enfoca en satisfacer las necesidades de distintos grupos

de consumidores con diferentes precios, con diferentes productos, servicios entre otros.
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CAPITULO 2: ESTUDIO DE CASOS

A continuacion, en el siguiente capitulo presentaremos casos de autores aplicado la gestion

de almacenamiento e inventarios.

“Investigacion de diferentes puestos de trabajo de picking manual para sistemas de almacén
robotizados y automatizados. robotizados y automatizados: Compromisos entre ergonomia y

productividad” (Finco , Ashta, Persona, & Zennaro, 2023).

Este articulo esta enfocado en el puesto de picking en el area de almacén, detallando que la
preparacion de pedidos de forma manual toma mayor tiempo y costo que un sistema de
almacenamiento automatizado; ademas tiene mayor eficiencia y mejora la productividad de la
cadena de suministro. Asi como también, resaltan que la distribucién de las areas de trabajo
forma un papel importante en la gestién estratégica por lo que una buena distribucién logra
minimizar los riesgos ergondmicos. Los autores demuestran que la mayoria de las
organizaciones consideran solo un aspecto ergonémico lo cual no permite guiar a los
colaboradores en la ubicacion de la estacion de trabajo de pedidos adecuada para ellos. Por
ello es de suma importancia un analisis integrado que se enfoque en varios factores como la

distancia, el tiempo, la postura, entre otros.

Otro caso es “El impacto de la asignacion de almacenamiento integrada basada en clusteres

sobre el rendimiento del almacén de piezas” ( Mirzaei , Zaerpour , & De Koster , 2021).

El articulo precisa que la preparacion de pedidos es una de las actividades mas importantes
en el almaceén; a pesar de ello los analisis mas comunes son los que son referente a la rotacion
continua o al almacenamiento por tipos de producto dejando de lado la afinidad de los
productos. Teniendo en cuenta ello, los autores proponen una politica de asignacion integrada
de grupos para reducir el tiempo de recuperacion de recojo de materiales basados en la
rotacion de productos y la afinidad obtenida por los pedidos de los clientes. Se obtuvo como
resultado un tiempo de recuperacion de hasta un 40% a diferencia de las politicas de
almacenamiento basicas; ademas la propuesta se realiza al aplicar un conjunto de datos de

forma real en el almacén.

En el siguiente caso “Optimizacion del tiempo de transporte de la logistica interna mediante
gestion de almacenes: Caso practico” ( Burganovaa, Grznar, Gregor, & Mozol, 2021) los
autores muestran que la gestién y planificacion de almacenes, acompanado de la logistica
interna cada ano cobran mas importancia. Ademas, actualmente se han elaborado multiples
métodos existentes, siempre teniendo en cuenta que la logistica interna es basica si se desea
aumentar los beneficios y como indicador importante de los procesos logisticos se encuentra

el tiempo de transporte. Tienen como objetivo mejorar la logistica y el almacenaje usando
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métodos disponibles con un minimo de capital y reduciendo el tiempo de transporte empleado.
Tuvieron que reorganizar el almacén, aplicando la reorganizacion por rotacion; obteniendo asi
una reduccion de tiempo empleado de los trabajadores en sus respectivas areas del 95% al
86% y durante el tiempo restante el trabajador podra asistir en otras areas. Con esta propuesta

se obtendria un 10% de aumento en la productividad y un incremento de 40000 euros.

En el siguiente caso: “Analisis de la Gestion de Almacenamiento de la Bodega Principal de

Productos Terminados: Caso de Productos de Consumo de Masivo” (Cruz, 2010) .

Tiene por objetivo analizar y conseguir mejoras en la gestién del stock y gestion de
almacenamiento de productos que hayan sido descontinuados e inservibles de la bodega de

producto terminado central de Guayaquil.
Las herramientas que se aplicaron son:

e Gestion de almacenamiento
e Diagrama Ishikawa

e Gestion de stock

e Aplicacion del ABC

En el 2009 se les implementd a las industrias de Ecuador, medidas restrictivas que golpearon
la rentabilidad de las empresas y limitaron la importacién de los productos, lo cual perjudicod
la venta. Debido a estas restricciones, las organizaciones y empresas tomaron medidas
restrictivas con respecto a las decisiones que debia de tomar para poder recuperar su

inversion con las importaciones.

Las empresas cada vez tienen mas conciencia con respecto a su importancia de las gestiones
logisticas, mas aun por los problemas que se pueden presentar en el mercado, como la
inestabilidad politica, los cupos, el desabastecimiento de los contenedores, entre otros; en
realidad esto no deberia ser un problema sino mas bien deberia ser una oportunidad, ya que
a pesar de las controversias que se puedan presentar se aporte el valor a los clientes y la

operacion sea eficiente reduciendo los costos.

En la tabla 2 se aprecian los problemas detectados, las soluciones y el plan de accién

aplicados en este caso.

Tabla 2: Plan de accion

Problemas Soluciones Planes de accion

Donaciones a hospitales y fundaciones

Evacuacion del

inventario Dar de baja a productos dafiados
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Obsoletos y lento

movimiento

Evitar obsoletos y lenta

rotacion

Sistema de auditoria clinica

Sobre inventario

Inventarios adecuados
segun el presupuesto de
ventas

Construir procesos adecuados de disefio de
presupuesto, teniendo la variable historica y
las entradas comerciales, para tener un

numero certero.

Tener un inventario que tenga una cobertura
adecuada al sourcing del producto para
obtener un buen nivel de servicio:
Locales: Dependiendo de un ciclo fijo de
produccion con cobertura menor a 30 dias.
Importados: Dependiendo del lead time del
producto, minimo 30 dias de cobertura.

Desorganizacion de la
bodega central y falta
de rapidez en los
despachos y
recepciones

Desarrollar un Layout

optimo

Posicionamiento segun clasificacion ABC

Evitar dano en

productos

Tener una politica FIFO

Evitar caducidad

Construir estanterias Drive in y selectas

Tener un despacho por

picking

Tener una zona definida de picking que
contenga el pallet de cada producto Ay B

Mejorar el tiempo de

despacho

Ampliar andenes de la bodega y
estructuracién de preparacion de pedidos
anticipados de productos en jaula

Equipo en mal estado y
sin mantenimiento

Adquisicion de flota
nueva de montacargas y
transpaletas

Analisis para establecer mejor opcién de un
renting o una compra

Tener un mantenimiento
preventivo a los equipos

Plan de mantenimientos preventivos de los
montacargas y transpaletas

Falta de conocimiento
en la manipulacion del
producto

Capacitacion del manejo
de producto

Segun categoria y tipo de producto, tener
conocimiento de tratamiento del mismo y de
la forma de almacenaje

Recibir las herramientas
necesarias para su
trabajo

Tener los recursos necesarios como equipo
en buen estado

Tener las condiciones
adecuadas para un
trabajo seguro y agil

Tener un sistema 6ptimo de
almacenamiento, con un Layout eficiente.

Fuente: (Cruz, 2010)

Como resultado se obtuvo una mejorar en su ubicacién, su orden y su organizacion de los
productos; se pudo definir una zona de picking y se habilitaron 8 andenes para recepcion y
despacho lo que trajo como resultado una optimizacién en el layout de la bodega. Ademas,
se minimizaron los tiempos de despacho y al mismo tiempo su recepcioén, trayendo consigo

un ahorro de costos.
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En el caso:” Gestion de inventario y almacenamiento de materias primas en el sector de

alimentos concentrados” (Cardona Tunubala, Orejuela Cabrera, & Rojas Trejos, 2018).

Este articulo tiene por objetivo crear un modelo de integracion para manejar los inventarios
de materia prima de la bodega; el cual permita ayudar de algun modo la implementacion del
proceso de gestion y almacenamiento de inventarios de materias primas para el rubro de

alimentos concentrados. En el grafico 10 se muestra la metodologia.

Gréfico 10: Metodologia

Fuente: (Cardona Tunubala, Orejuela Cabrera, & Rojas Trejos, 2018)

El crecimiento de la industria de alimentos y sus cambios, han proporcionado un aumento de
las funciones debido a la interaccion vertical entre las empresas que distribuyen alimentos;
asi como también un aumento en la demanda de productos agricolas como la materia prima.
Pero no solo eso, si no también se incrementd la dificultad en su proceso de produccion
principalmente en el control de las materias primas. La gestion logistica conlleva gran
importancia sobre la eficiencia y la calidad en la fabricacion del producto terminado, puesto

que las proporciones en los inventarios deberan ser precisas y la ubicacion debera ser la
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correcta, con el fin de mantener la propiedad nutritiva de la materia, al igual que disminuir sus

costos de manejo.
Las herramientas que se aplicaron son:

e Matriz de distancia
e Clasificacion ABC
e Control de inventarios

e Sistemas de prondsticos

La unién de la gestion de inventarios y el sistema de prondsticos tuvieron una parte importante
en la industria, se pudo determinar el calculo de flujo desde la entrada hasta la salida,

reduciendo los tiempos de traslado al manipular los productos.

La clasificacion ABC ayudo6 a mejorar la gestidon de materias en la industria, debido que facilita
la seleccién de los productos pertenecientes al grupo A como por ejemplo el maiz o la torta
de soya, los cuales necesitan de sistemas y pronosticos de control de inventario especiales

debido a su importancia y participacion del proceso.

Por ultimo, en el caso: “Mejora del sistema de gestién del almacén de suministros de una
empresa productora de gases de uso medicinal e industrial” (Huguet, Pineda, & Gémez,
2016).

Los objetivos de este articulo son subsanar los problemas que presenta la gestién del
almacén, los cuales trajeron como consecuencia falta de orden, deficiencia de control sobre
las actividades a realizar, los espacios del almacén que son insuficientes para almacenar los
materiales, el aumento de los costos y mal uso de los tiempos en el proceso de almacenaje.
Debido a estos motivos es que se requeria una accion inmediata para minimizar los problemas
que presenta la empresa. En tal motivo, sus objetivos claros son mejorar el sistema de gestion

de almacenamiento reduciendo los costos y eliminando los tiempos muertos en el almacén.

Entre los problemas mas resaltantes encontramos que los tiempos de ubicacion de los
materiales y el despacho de los pedidos son elevados, aproximadamente un almacenero se
demora hasta 45 minutos ubicando los materiales a utilizar, en el peor de los casos hasta dias
para ubicarlos. Aparte de ello cabe resaltar que no existe suficiente espacio para la recepcion
de los materiales, un 80% del espacio destinado para la recepcion se encuentra utilizado por
repuestos que no tienen una ubicacion fija. Por la falta de espacio y ya que los materiales no
son ubicados inmediatamente en un lugar fijo, tienden a perderse y por ello es dificil su
ubicacién, tanto es el problema algunas veces que hasta hubieron paradas de planta debido

a esta falta de organizacion.
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Las herramientas que se aplicaron son:

e Aplicacion del método SHA (Analisis Sistematico del Manejo de Materiales)
e Diagrama de operaciones

e Diagrama de recorridos

e Clasificacion ABC

e Diagrama de Pareto

e Diagrama Ishikawa

e Aplicaciéon de las 5S’s

Se obtuvieron beneficios econdmicos al vender los elementos innecesarios encontrados en el
almacén al igual que la tecnologia obsoleta, al mismo tiempo se logré mejorar su eficiencia en
lo que conlleva al desarrollo de actividades y obtener un ambiente adecuado para los
trabajadores. Para mejorar la distribucion se disefié dos alternativas en las que se ubicaron
los productos de clase A, B y C, con el fin de disminuir recorridos para los productos con

mayor rotacion. Las alternativas se muestran en el grafico 11.

Grafico 11: Propuesta de distribucion

Fuente: (Huguet, Pineda, & Gémez, 2016)

Los recorridos disminuyeron en un promedio de 25.31% con la alternativa 1 y un 23.53% con
la alternativa 2, con cualquiera de estas dos alternativas se vera un beneficio en cuanto al uso

de los espacios y la reduccion de los tiempos al elaborar los pedidos.
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CAPITULO 3: DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La empresa es un laboratorio que produce productos de bioseguridad para los hospitales;
entre ellos se encuentran los distintos jabones, desinfectantes, geles antibacteriales, entre
otros. Actualmente la empresa se encuentra con todos sus documentos en regla otorgados
por DIGEMID. Por otro lado, la organizacion solo esta en funcionamiento 8 horas diarias de
forma continua y cuenta aproximadamente con 130 trabajadores; entre ellos operarios vy el
personal administrativo. En el area de almacén se cuenta con el jefe de almacén, el asistente
de almacén y 2 operarios, los cuales rotan continuamente de puesto para mantenerse
constantemente capacitado en las distintas labores del area. Ademas, el almacén se divide

en 2 areas las cuales son almacén de materia prima y almacén de material de empaque.

3.1 LOCALIZACION:
La empresa de productos de bioseguridad se encuentra ubicado en Lima — Peru, en el distrito

de San Martin de Porres.

3.2 PRINCIPALES PROVEEDORES:
La organizacidn cuenta con una amplia lista de proveedores, los cuales se encargan de
abastecer los requerimientos de la empresa; en la tabla 3 se muestran los proveedores

principales de la empresa.

Tabla 3: Tabla para calcular el nUmero de observaciones

NOMBRE DE LA EMPRESA RUC

Anders Perd S.A.C. 20100281245

Colca Del Peru S.A.C. 20100351804

Disan Perd S.A. 20507141791
Drocersa 20100860351
Solinse 20478010878

Papelera Del Sur S.A. 20104582428

Impul S.A.C 20600372344

Villaloz S.A.C 20294444719
Cabore 343209186

Ching Plast 20512762990

Elaboracion propia
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3.3 PRINCIPALES CLIENTES:
Por otro lado, la empresa también cuenta con una amplia lista de clientes, los cuales confian
en la calidad de los productos que ofrece la empresa; sus principales clientes son los

siguientes se muestran en la tabla 4.

Tabla 4: Tabla de los principales clientes de la empresa

NOMBRE DE LA EMPRESA RUC
Inkafarma 20331066703
Mifarma 20512002090
Maestro 20112273922
Essalud 20131257750
Boticas Peru 20515346113
Sodimac 20112273922
Ripley 20337564373
Promart 20536557858
Oxxo 20602743960
Mi banco 20382036655
Farmacia universal 20100025168
Boticas Hogar y salud 20515774182

Elaboracion propia

3.4 PRODUCTOS:
La organizacién cuenta con una gran variedad de productos de bioseguridad y geles
antibacteriales; por consiguiente, se mencionan los productos mas importantes que produce

la empresa en la tabla 5.

3.5 ESTRATEGIAS DE LA ORGANIZACION:
Esta empresa cuenta con mas de 35 afios en el mercado elaborando productos de alta calidad
destacando su linea hospitalaria. En todos los afios de posicionamiento en el mercado, la

empresa cuenta con el siguiente plan estratégico:
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3.5.1 MISION:

Su mision es elaborar productos que cooperen con el desarrollo impecable de niveles de
bioseguridad para sus clientes, afirmando su satisfaccion al utilizar sus productos médicos,
los cuales cumplen con elevados estandares de calidad cumpliendo con lo que exige el
mercado nacional e internacional.

Tabla 5: Productos de la empresa de bioseguridad

PRODUCTOS QUE OFRECE LA EMPRESA DE PRODUCTOS DE
BIOSEGURIDAD
FARMACEUTICO COSMETICO MEDICOS
Hibiclen 2% Biocol Aquacide
Hibiclen 4% Dermisan Plus Biozim
Hibisan 2% Dermogel Microbiex
Idosafe 7.5% Hibigel Multizim
ldosafe 8.5% ldogel Neogel
Idosafe 10% Visan Super Safe
Bioclean Safe Green
Safe Blon

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad

3.5.2 VISION:
Tienen como vision el ser una organizacion lider en el mercado de productos farmacéuticos
en la linea de bioseguridad, para lo cual estan desarrollando una implementacion de técnicas

innovadoras que permitan a la empresa ser uno de los lideres en el rubro, confirmando su

calidad y eficacia en sus productos.
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3.5.3 ORGANIGRAMA:
El organigrama de la empresa se presenta en el grafico 12, teniendo al mando al gerente de
la empresa y al director técnico, se cuenta con un jefe del area de almacén de materia prima

y material de empaque, 1 asistente de almacén y 2 operarios.

Grafico 12: Organigrama

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad

3.6 DESCRIPCION DEL PROCESO DE ABASTECIMIENTO:

El proceso de abastecimiento abarca los siguientes subprocesos:

a. PROCESO DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
Se realiza una lista de los materiales requeridos para abastecer el almacén. En el
grafico 13 se detalla el proceso de requerimiento de materiales.

b. RECEPCION DE MATERIALES

Los materiales solicitados son recepcionados por el personal de almacén.

Con el proceso de requerimiento de materiales podemos interpretar que la falta de
organizacién y planeacioén esta presente en las areas; ya que no cuentan con una organizacion
como tal y confian mucho en lo que ven en fisico o también en los registros comprados con
anterioridad y es importante resaltar que constantemente cuentan con inconvenientes porque
el almacén esta desorganizado y la materia prima que se compra en pocas cantidades se
pierde y por lo tanto se malogra ya que no se usa y su fecha de vencimiento caduca , lo cual

es un desperdicio de dinero.
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INICIO

Proceso de requerimiento de materiales

OPERARIO DE ALMACEN

A J

Los operarios manipulan los

materiales constantemente, por

ello se encargan de notificar al
asistente de almacén o al jefe
drea cuando ne se cuenta con
stock.

|
del

J

JEFE DE ALMACEN -
ASISTENTE

A

El jefe de almacén o el asistente de
almacén envia una relacidn de los

materiales faltantes.

JEFE DE LOGISTICA

Eljefe de logistica realiza la verificacion
de la cantidad comprada de cada
material anteriormente.

!

Una vez verificado, se realiza la nueva
orden de compra.

_.[

El area de logistica envia la
orden de compra al proveedor.

Se envia la orden de compra al gerente
general con una copia al director

técnico.
GERENTE GENERAL
A 4
Se envia la aprobacion al area de
logistica.
v
El proveedor recibe la orden de compra
yenvia una confirmacion a logistica
PROVEEDOR |

Se envia la fecha de despacho al
almacén.

Gréfico 13: Proceso de requerimiento de materiales

Elaboracion propia
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En la recepcion de materiales lo que indica el procedimiento es que se debe colocar los
insumos en el lugar correspondiente; sin embargo, esto no sucede siempre, ya que en
ocasiones el operario coloca los insumos en donde el crea conveniente lo cual trae problemas

en el orden del almacén. En el grafico 14 se detallan los procesos de recepcion de materiales.

Gréfico 14: Proceso de recepcion de materiales

Elaboracién propia

3.7 ANALISIS DE LOS 5 POR QUE:
En el grafico 15 se presenta los 5 por qué en problema de pedidos entregados fuera de la
fecha pactada con los clientes enfocado en el area de almacén vy logistica, para ello se

determinaron las causantes de esta problematica.

3.8 MATRIZ DE OPERACIONALIZACION
Por otro lado; en la tabla 6 se muestra la tabla de operacionalizacién en el cual se detallan las

variables.
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ASUNTO

1° POR QUE

2° POR QUE

3°POR QUE

4° POR QUE

5° POR QUE

Control de calidad
rechaza los materiales

Pedidos entregados fuera
de la fecha pactada

Demora en los procesos

La materia prima {insumos)
no es de buena calidad

Personal no

Logistica realiza pedidos
adestiempo

Incumplimiento de pago

comprometido

Falta de control de
tiempo en los procesos

por horas extras
trabajadas

Quejas por incumplimiento

de contrato

El area de control de calidad
no controla los tiempos

Falta de organizacion en
elarea

Débil articulacion entre

las areas operativas y
gerencia

Problemas con el area de
almacén

Proveedores no
confiables

Alta tasa de rotacion de
personal

Reduccion de costos en
insumos y materiales

El drea de almacén solicita
insumos y el area de
logistica no realiza el pedido

Problemas con recursos
humanos

La compra de insumos no
se prioriza

Grafico 15: Aplicacion de los 5 por qué en los pedidos entregados fuera de la fecha pactada

Elaboracion propia
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Tabla 6: Matriz de operacionalizacion

VARIABLE DIMENSIONES ESCALA DE MEDICION INSTRUMENTO Muestra
v.C
V.C.S =5y x 100 Observacién de actividades
Nivelde compras  [V.C.S=Volumen de compras Entrevista a los operarios Analisis documental
GESTION DE V.C =Valor comprado Encuesta al personal

ALMACENAMIENTOY
ABASTECIMIENTO

V.V = Valor de ventas

Nivel de existencia

RP=""x100
V.P

R.P = Rotacién de productos
V.V =Valor de ventas
V.l =Valor de productos

Observacidn de actividades
Entrevista a los operarios
Encuesta al personal

Andlisis documental

PRODUCTIVIDAD

EF="ET v 100
T.P.C

E.F = Eficiencia

Observacion de actividades

Operarios del area de

Eficiencia T.E=Total entregrados a Entrevista a los operarios )
- almacen

tiempo Encuesta al personal
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o E.F =Eficacia , , Operarios del area de
Eficacia Entrevista a los operarios

U.E = Unidades entregadas
T.U.S =Totalunidades
solicitadas

Encuesta al personal

almacén

Elaboracion propia
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3.9 INDICADORES DE GESTION DE ALMACENAMIENTO Y ABASTECIMIENTO
Los indicadores de gestion de almacenamiento aplicados en el proyecto de investigacion son

los siguientes:

3.9.1 VOLUMEN DE COMPRAS
El indicador del volumen de compras se calcula con el valor comprado sobre el total del valor

de ventas.

v.c.s=255100
v.v

V.C.S =Volumen de compras
V.C =Valorcomprado
V.V =Valor de ventas

En la tabla 7 se especifican los calculos del indicador del volumen de compras donde se
obtiene un total de 3,904,774.82 de soles en el valor comprado sobre una muestra de 6 meses
(de enero a julio) del 2023 y obteniendo un total de 3,568,247.31 en el valor de ventas.
Tomando en cuenta lo mencionado obtenemos un 110.1% del valor indicador, lo cual nos

demuestra que el valor comprado es mayor al valor de ventas.

Tabla 7: Volumen de compra

VALOR DE VALOR
MES VALOR COMPRADO VENTAS INDICADOR
ENERO 569,297.68 457,138.37 124.5%
FEBRERO 376,674.19 378,452.69 99.5%
MARZO 485,612.52 379,582.91 127.9%
ABRIL 482,173.02 531,397.48 90.7%
MAYO 582,593.58 621,496.25 93.7%
JUNIO 613,831.73 596,930.18 102.8%
JULIO 794,592.10 603,249.43 131.7%
TOTAL 3,904,774.82 3,568,247.31 110.1%
PROMEDIO
MENSUAL 557,824.97 509,749.62 110.1%

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad

En el grafico 16 se muestra el valor indicador del volumen de compras; en el mes de marzo

existe un 127.9% demostrando que existe un excedente del 27.9% en las compras.

34
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Gréfico 16: Volumen de compras

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad

3.9.2 NIVEL DE EXISTENCIA
El indicador de rotacién de productos se halla teniendo el valor de ventas sobre el valor de

los productos.

RP=2Yx100
v.P

R.P =Rotacién de productos
V.V =Valor de ventas
V.l =Valor de productos

En la tabla 8 se especifican los célculos del indicador del nivel de existencia donde se obtiene
un total de 3,568,247.31 de soles en el valor de ventas sobre una muestra de 6 meses (de
enero a julio) del 2023 y obteniendo un total de 5,782,638.88 en el valor de productos.
Tomando en cuenta lo mencionado obtenemos un 0.61 del valor indicador.
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Tabla 8: Nivel de existencia

VALOR DE
MES VALOR DE VENTAS | INVENTARIO DE IN\D/;ACI:O(«)DROR
PRODUCTOS

ENERO 457,138.37 794,482.97 0.58

FEBRERO 378,452.69 688,953.28 0.55

MARZO 379,582.91 719,175.19 0.53

ABRIL 531,397.48 815,186.58 0.65

MAYO 621,496.25 984,295.24 0.63

JUNIO 596,930.18 852,582.95 0.70

JULIO 603,249.43 927,962.67 0.65

TOTAL 3,568,247.31 5,782,638.88 0.61
PROMEDIO

MENSUAL 509,749.62 826,091.27 0.61

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad

En el grafico 17 se muestra el valor indicador del nivel de existencia; observando una variacion

continua, mostrando que el valor indicador varia entre 0.53 y 0.70 de enero a julio.

ROTACION DE PRODUCTOS
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Grafico 17: Rotacion de productos

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad

36



3.9.3 INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD:
La productividad se halla teniendo los valores de la €ficiencia y eficacia, a continuacion, se

muestran los valores mencionados:
e Eficacia:

La eficacia se determina con el total de unidades entregadas sobre el total de unidades
solicitadas.
E.F=——x100
T.U.S

E.F = Eficacia
U.E = Unidades entregadas
T.U.S =Total de unidades solicitadas

En la tabla 9 se especifican los valores hallados de la eficacia, donde se puede observar un
total de 6312 de pedidos solicitados entre el mes de enero al mes de julio del afio 2023, como
también un total de 5640 unidades entregadas; de esta manera tenemos un promedio de

89.3% en la eficacia.

Tabla 9: Eficacia

TOTAL DE PEDIDOS PEDIDOS
MES SOLICITADOS ENTREGADOS EFICACIA
ENERO 852 726 85.2%
FEBRERO 720 635 88.2%
MARZO 756 691 91.4%
ABRIL 946 871 92.1%
MAYO 1021 927 90.8%
JUNIO 1003 848 84.5%
JULIO 1014 942 92.9%
TOTAL 6312 5640 89.4%
PROMEDIO
MENSUAL 902 806 89.3%

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad

3.9.4 EFICIENCIA:
La eficiencia se determina con el total entregado a tiempo sobre el total de pedidos

cumplidos.
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EF=2ETy 100
T.P.C

E.F = Eficiencia
T.E.T =Total entregrados a tiempo
T.P.C =Total de pedidos cumplidos

En la tabla 10 se especifican los valores hallados de la eficiencia, donde se puede observar
un total de 4504 de pedidos entregados a tiempo entre el mes de enero al mes de julio del
afio 2023, como también un total de 5640 de pedidos cumplidos; de esta manera tenemos un

promedio de 79.6% en la eficiencia.

Tabla 10: Eficiencia

ot omo
MES ENTREGADOS A CSEADF:LDI(;(S)S EFICIENCIA
TIEMPO
ENERO 548 726 75.5%
FEBRERO 512 635 80.6%
MARZO 527 691 76.3%
ABRIL 682 871 78.3%
MAYO 834 927 90.0%
JUNIO 641 848 75.6%
JULIO 760 942 80.7%
TOTAL 4504 5640 79.9%
PROMEDIO
MENSUAL 643 806 79.6%

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad

3.9.5 PRODUCTIVIDAD

El indicador de productividad se halla al multiplicar la eficiencia con la eficacia.

Productividad = eficiencia * eficacia

En la tabla 11 se especifican los valores hallados de la productividad; se puede observar
que el total se calcula al multiplicar los valores de eficiencia y eficacia entre los meses de

enero a julio respectivamente, por lo cual se determiné un 71.1% como promedio,
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identificando que existe una disminucion en la productividad existente en la empresa de

bioseguridad.

Tabla 11: Productividad

MES EFICACIA EFICIENCIA  |PRODUCTIVIDAD
ENERO 85.2% 75.5% 64.3%
FEBRERO 88.2% 80.6% 71.1%
MARZO 91.4% 76.3% 69.7%
ABRIL 92.1% 78.3% 72.1%
MAYO 90.8% 90.0% 81.7%
JUNIO 84.5% 75.6% 63.9%
JULIO 92.9% 80.7% 75.0%
Pl\jgl\l\l/_lffbil(_) 89.3% 79.6% 71.1%

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad

En el grafico 18 se muestran los valores de la eficiencia, eficacia y la productividad;
observando que la eficiencia cuenta con valores mas bajos en comparacion de la eficacia y el

indicador de la productividad con un valor promedio menor del 80%.

INDICADOR DE PRODUCTIVIDAD
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90.0% / ——— .\/‘
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80.0%
75.0%
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60.0%

55.0%
50.0%

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO

=@=CEFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

Grafico 18: Indicador de productividad

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad
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CAPITULO 4: ANALISIS Y PROPUESTA DE MEJORA

Después de realizar un exhaustivo analisis a la empresa, se logré identificar las principales
causantes de los problemas por los que la empresa no esta logrando la productividad y las

ganancias que desea alcanzar.

El principal fundamento de este proyecto de investigacion es la economia de la organizacion;
debido que esta propuesta desea mejorar la productividad en la gestion de inventarios de la
empresa impulsandola a que se convierta en una de las mejores empresas de productos de

bioseguridad del pais.

4.1 OBJETIVOS DE LA PROPUESTA DE MEJORA
El principal objetivo de esta investigacion es el incremento de la productividad en la empresa

de productos de bioseguridad.

Para ello se aplicé un diagndstico en su almacén, pudiendo identificar problemas existentes
en su recepcion de pedidos, en el volumen comprado, en la inspeccion de inventarios y en los
pedidos entregados a tiempo; por ello se tomo las acciones necesarias para la aplicacion de

la gestion de almacenamiento y abastecimiento en la empresa ya mencionada.

4.2 ANALISIS DEL PROCESO DE ALMACENAJE EN LA MATERIA PRIMA
Conlleva a la recepcion de insumos requeridos para la elaboracion de los productos
solicitados por los clientes, estos pueden ser por proveedores locales e importados; asi como

también el conteo de inventarios y control de calidad constante de estos insumos quimicos.

Por otro lado, también se debe incluir el estado del almacenamiento de estos insumos, el
despacho de materia prima a produccién y el control del stock mediante un registro en el

sistema.

En la tabla 12 se muestra detalladamente la descripcion de los procesos de recepcion,

almacenamiento de materia prima y los responsables a cargo de este proceso.

Tabla 12: Proceso de almacenaje en la materia prima

Descripcidon del proceso Personal encargado

1) Recepcion de la materia prima

Se procede con la recepcion de la guia del pedido, se revisan los datos en
la guia y se verifica que los documentos sean los correspondientes; una Auxiliar de Almacén
vez conforme con ello se autoriza la entrada del transporte del proveedor.
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Se verifican las cantidades solicitades con la guia de remisién y la solicitud
de compra; asi como también se verifica que el insumo en fisico cuente
con la fecha de fabricacién y fecha de vencimiento indicada en la ficha

técnica.

Auxiliar de Almacén

Se ingresa en el sistema la cantidad exacta de materia prima que acaba de
ingresar y se solicita al personal de almacén que trasladen los nuevos
ingresos al area de verificacion de la calidad de insumos en el almacén.

Asistente de Almacén

Se solicita la presencia del drea de control de calidad en el almacén y se le
administra una copia de la solicitud generada en el cual se especifica el
nombre del producto, su cddigo, la fecha de fabricacién/ vencimiento y la
ficha técnica.

Asistente de Almacén /
Jefe de Almacén

Una vez que el personal de control de calidad apruebe la materia prima se
le solicita una pegatina de "aprobado" para que el personal de almacén
pueda diferenciar entre lo aprobado y rechazado si el caso. Si en caso el

producto es rechazado por el drea de control de calidad, se solicita la
devolucién o cambio al proveedor.

Jefe de Almacén

2) Almacenaje de materia prima

Se da la autorizacidn a los operarios del almacén que puedan trasladar la
materia prima ingresada en sus racks respectivos, se debe considerar:

- ldentificar el producto (si es inflamable se traslada a su drea
correspondiente)
- La ubicacién del producto

Asistente de Almacén /
Jefe de Almacén

Se realiza el almacenaje de la materia prima ingresada

Operario de Almacén

Se realiza constantemente la limpieza y el correcto almacenamiento de los
insumos.

Auxiliar de Almacén

3) Despacho de la materia prima

El area de almacén realiza una solicitud formal de los insumos que
requerira para la fabricacion del dia. Una vez recibida se procede con la
firma del jefe de almacén y se notifica a los operarios del drea que
procedan a despachar las cantidades exactas que se han solicitado.

Jefe de Almacén

Una vez que los operarios de almacén hayan culminado con el despacho
de la materia prima, se le informa al asistente de almacén cuanto se ha
despachado exactamente de cada insumo y se procede a colocar la
cantidad exacta despachada de materia prima.

Asistente de Almacén

Fuente: Empresa de productos de bioseguridad
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4.3 ANALISIS DEL LAYOUT DE LA EMPRESA

El area de almacén de la empresa de productos de bioseguridad mide 290.89 m2 en el cual
se encuentra la oficina, el area de almacenamiento de productos inflamables, area de
recepcién de materia prima, area de almacenamiento de insumos generales, area de pesado
y area de despacho.

En grafico 19 se puede apreciar la distribucion de las subareas en el area de almacén de la
empresa de productos de bioseguridad.

Grafico 19: Layout almacén materia prima
Elaboracién propia
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En la imagen mostrada se observa que existen 3 sub-almacenes dentro del area de almacén;
sin embargo, el almacén 1 y 3 solo se encuentran divididos por una pared; si se pudiese
simplificar en un solo almacén habria ahorro de espacio y se optimizarian los tiempos en el

traslado de la materia prima por parte de los operarios.

Por otro lado, el almacén cuenta solo con racks de 2 niveles teniendo espacio para 1 tercer
nivel adicional; sin embargo, esto no puede ser posible en la actualidad porque el montacargas
no puede ingresar al area de almacén ya que no se cuenta con una rampa para su ingreso y
salida. El almacén solo cuenta con dos transpaletas en funcionamiento y cuando se requiere
alguna materia prima que se encuentra colocado en el segundo nivel, este es retirado

manualmente por el personal.

Ademas, solo se cuenta con un solo elevador, el cual es utilizado por el area de almacén y el
area de producto terminado, lo cual ocasiona constantemente cuellos de botella y tardanzas

en las entregas de materia prima a produccion (el cual se encuentra en el segundo nivel).

4.4 DESARROLLO DE LA PROPUESTA

Se procedera con la aplicacion del método ABC en el almacén para identificar los insumos
mas utilizados en el area, también se desarrollara un modelo de gestion de inventarios para
mejorar la solicitud de pedidos teniendo en cuenta las cantidades necesarias a solicitar.
Ademas, en el almacenamiento se propondra las BPA solicitadas por el ministerio de salud,

reevaluacion del Layout y capacitacion constante al personal.

4.41 PROPUESTA DE MEJORA PARA LA OBTENCION DE UN PROCESO DE
COMPRAS EFICIENTE EN EL ABASTECIMIENTO DE MATERIAS PRIMAS

En este punto se detallara los pasos correspondientes para realizar un proceso de compras

eficiente:

a) Antes de realizar una solicitud de compra, se debera verificar el inventario actual.

b) Se debera determinar con ayuda del sistema de inventarios establecido, las cantidades a
solicitar.

¢) Indicar al area de logistica que solicite cotizaciones a diversos proveedores.

d) Los proveedores deberan enviar la cotizacién durante las 24 horas como maximo.

e) Al recibir las cotizaciones se realizara una evaluacién de proveedores para escoger a los
mas confiables.

f) Se emitira la orden de compra y se enviara una copia al area de almacén para la

verificacion de cantidad de insumos.
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g) Una vez todo esté conforme, se envia la orden de compra al proveedor.
h) El proveedor debera aceptar la orden y garantizar la fecha de entrega mediante un correo.

i) Se le reenvia el correo al area de almacén.
Por otro lado, en la tabla 13 se muestra todo el proceso de una compra.

Tabla 13: Proceso de una compra

PROCESO DE UNA COMPRA

JEFE DE ALMACEN / ASISTENTE

DE ALMACEN PROVEEDORES AREA DE LOGISTICA

INICIO

Inspeccion del
inventario

Calcular las
unidades a solicitar

Enviar una solicitud de Se envia la solicitud
compra a logisctica de cotizaciones

Se envian las
cotizaciones

Se evalian los
proveedores

Se revisa la orden de Se emite la orden de

compra compra

Se confirma la fecha
de entrega

Se recibe y acepta la
fecha de entrega

Elaboracién propia
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4.5 CLASIFICACION ABC

Se realiz6 un analisis aplicando la clasificacion ABC de los insumos con mayor rotacién en el
area, estas materias primas son las que tienen mayor ingreso en la elaboracién de los
productos que ofrece esta empresa. Como se muestra en la siguiente imagen tenemos a los
insumos del grupo A, los cuales corresponden a los insumos que se utilizan en grandes
cantidades y cuentan con una mayor rotacion a diferencia de los demas. Por otro lado,
tenemos a los insumos del grupo B, estos insumos son los que cuentan con rotacién media y
no se utilizan en tan grandes cantidades a diferencia del grupo anterior. Por ultimo, tenemos
al grupo C, los cuales son insumos que se utilizan en pocas cantidades, pero si son usados
en la elaboracion de una gran cantidad de productos a fabricar. En la tabla 14 se muestra la

clasificacion ABC.

Tabla 14: Clasificacion ABC

INSUMO CON MAYOR %) DE %
Zona . (%) (%) APORTE
ROTACION ARTICULOS | ACUMULADO
A Alchohol isopropilico 23% 23%
A Alchohol 96 21% 44% 64%
A Glucongtg de 20% 64%
clorhexidina
B Alcohol rectificado 10% 74%
B Agua oxigenada 10% 84%
32%
B Etoxil 7% 91%
B Agua desionizada 5% 96%
C Aloe Vera 2% 98%
C Trietanolamia 1% 99% 4%
C Acido acetico 1% 100%

Elaboracién propia

Después de concluir con la clasificacion de los insumos con mayor rotacion en el area de

almacén, se procedera con la redistribucion de los insumos dentro del area:

e Los insumos catalogados como “A” deberan ser ubicados cerca a la puerta del area
de dispensacion.

e Los insumos catalogados como “B” deberan ser ubicados en posiciones estratégicas.
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e Por ultimo, los insumos catalogados como “C” deberan ser colocados en diferentes

ubicaciones.

4.6 PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE INVENTARIOS

Se procedio a realizar un analisis de los productos mas vendidos en los afos 2021- 2023; en

la tabla 15, se muestran los 10 productos mas destacados en la empresa.

Tabla 15: Productos mas vendidos del 2021 - 2023

N°¢ | NOMBRE DEL PRODUCTO MES TOTAL PRESENTACION
2021 2022 2023
1 |Hibiclen 4% 30100 8000 17000 55100 Lt
2 |Hibiclen 2% 12000 13000 15500 40500 Lt
3 |ldo safe 8.5% 8000 8000 13200 29200 Lt
4 |Biocol 6000 5000 2700 13700 Lt
5 |Hibisan 2% 5400 7000 9000 21400 Lt
6 |Neogel 5000 1000 1000 7000 kg
7 |Hibigel 4590 3150 2000 9740 kg
8 |ldogel Plus 4580 800 4500 9890 kg
9 |Bioclean 4000 9000 4000 17000 kg
10 |Biozim 4000 6000 5000 15000 Lt

Elaboracién propia

Para continuar con el andlisis se calcularon las proyecciones para el afio 2024 teniendo como

referente a los anos 2021, 2022 y 2023 de los 10 productos con mayor demanda en la

empresa. En la tabla 16 se muestra la proyeccion de los 10 productos mas demandantes de

la empresa.

Tabla 16: Proyeccién de los 10 productos mas demandantes en la empresa

N° | NOMBRE DEL PRODUCTO MES PROM. DE FACTOR DE PRONE}STICO
2021 2022 2023 VENTAS (A) |[ESTACIONALIDAD (A/B)| DELANO 2024
1 |Hibiclen 4% 30100 8000 17000 18366.7 2.5 18499.9
2 |Hibiclen 2% 12000 13000 15500 13500.0 1.9 13597.9
3 |ldosafe 8.5% 8000 8000 13200 9733.3 1.3 9803.9
4 |Biocol 6000 5000 2700 4566.7 0.6 4599.8
5 |Hibisan 2% 5400 7000 9000 7133.3 1.0 7185.1
6 |Neogel 5000 1000 1000 2333.3 0.3 2350.3
7 |Hibigel 4580 3150 2000 3248.7 0.4 3270.2
8 |ldogel Plus 4590 800 4500 3296.7 0.5 3320.6
9 |Bioclean 4000 2000 4000 5666.7 0.8 5707.8
10 |Biozim 4000 6000 5000 5000.0 0.7 5036.3
TOTAL DE VENTAS ANUALES 83680 60950 73900
PROMEDIO DE VENTAS 8368 6095 7390
PROMEDIO GENERAL DE VENTAS (B) 7284.3
VENTAS PREVISTAS 72843.3
PROMEDIO GENERAL DE VENTAS PREVISTAS (C) 7337.2

Elaboracién propia
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4.6.1 PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO UN MODELO DE GESTION DE
INVENTARIOS

Ante los problemas por los que esta pasando la empresa, se sugiere aplicar el modelo de

periodo fijo, ya que su finalidad es ayudar a la empresa a mantener un stock suficiente de

materia prima y mantener el control sobre ello.

4.6.1.1 TIEMPOS DE REVISION (T)

En la tabla 17 se muestran los tiempos de revision de los insumos con mayor rotacién en el

almacén, los cuales varian entre 15 dias y 30 dias.

Tabla 17: Tiempo de revision (T)

o TIEMPOS DE
N INSUMO PROVEEDOR REVISION (T)
1 Alchoholisopropilico FYAREPSAC 15 DIAS
2 Alchohol etilico 96 CHEMICALGROUP 15 DIAS
3 Alcohol rectificado ALKOH PERU 15 DIAS
4 Agua desionizada FYAREPSAC 15 DIAS
5 Agua oxigenada FYAREPSAC 30 DIAS
6 Gluconato de clorhexidina QUIMICA EXPRESS 30 DIAS
7 Trietanolamia INSUMOS QUIMICOS PERU 15 DIAS
8 Aloe Vera QUIMICA SUIZA 30 DIAS
9 Etoxil INDIQSA 30 DIAS
10 Acido acetico INSUMOS QUIMICOS PERU 30 DIAS

4.6.1.2 LEAD TIME (L)

En la tabla 18 se muestra el tiempo en el que tarda cada proveedor con el pedido solicitado

Elaboracién propia

(lead time), los cuales cuentan con una variacion entre 1 a 4 dias por circunstancias como la

lejania y las programaciones de entrega de cada proveedor.
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Tabla 18: Lead Time (L)

N° INSUMO PROVEEDOR LEAD TIME (L)
1 Alchoholisopropilico FYAREPSAC 3
2 Alchohol etilico 96 CHEMICALGROUP 4
3 Alcohol rectificado ALKOH PERU 2
4 Agua desionizada FYAREPSAC 3
5 Agua oxigenada FYAREPSAC 3
6 Gluconato de clorhexidina QUIMICA EXPRESS 1
7 Trietanolamia INSUMOS QUIMICOS PERU 1
8 Aloe Vera QUIMICA SUIZA 2
9 Etoxil INDIQSA 2
10 Acido acetico INSUMOS QUIMICOS PERU 1

Elaboracién propia

4.6.1.2 NIVEL DE SERVICIO

El nivel de servicio es un indicador el cual mide la probabilidad de contar con el stock necesario

para cubrir con la demanda; teniendo en cuenta ello, en la siguiente tabla se puede apreciar

que se cuenta con un nivel de servicio de 0.80; sin embargo, se desea alcanzar un nivel de

servicio del 90% por parte de gerencia. En la tabla 19 se detalla el nivel del servicio.

Tabla 19: Nivel de servicio

MES TOTALDE PEDIDOS |TOTALDEPEDIDOS| NIVELDE

ENTREGADOS ATIEMPO CUMPLIDOS SERVICIO
ENERO 548 726 0.75
FEBRERO 512 635 0.81
MARZO 527 691 0.76
ABRIL 682 871 0.78
MAYO 834 927 0.90
JUNIO 641 848 0.76
JULIO 760 942 0.81
TOTAL 4504 5640 0.80
PROMEDIO 643 806 0.80

MENSUAL

Elaboracién propia
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4.6.1.3 DESVIACION ESTANDAR DURANTE EL TIEMPO DE REVISION

Dicha desviacion se calcula de la siguiente forma:

o(T+ L)=,/(T+L)*Z?

T: Tiempo de revision
L: Lead time
Z: Nivel de seguridad

En la tabla 20 se muestra la desviacion estandar durante el tiempo de revision de los 10

insumos mas utilizados de junio a diciembre en el afio 2023.

Tabla 20: Desviacién estandar

N© INSUMO TIEMP?S DE LEAD TIME (L) NIVEL DE DESVIIACION
REVISION (T) SERVICIO | ESTANDAR
1 Alchohol isopropilico 15 DIAS 3 DIAS 0.8 3.39
2 Alchohol etilico 96 15 DIAS 4 DIAS 0.8 3.49
3 Alcohol rectificado 15 DIAS 2 DIAS 0.8 3.30
4 Agua desionizada 15 DIAS 3 DIAS 0.8 3.39
5 Agua oxigenada 30 DIAS 3 DIAS 0.8 4.60
6 Gluconato de clorhexidina 30 DIAS 1 DIAS 0.8 4.45
7 Trietanolamia 15 DIAS 1 DIAS 0.8 3.20
8 Aloe Vera 30 DIAS 2 DIAS 0.8 4.53
9 Etoxil 30 DIAS 2 DIAS 0.8 4.53
10 Acido acetico 30 DIAS 1 DIAS 0.8 4.45

Elaboracién propia

4.7 PROPUESTA DE MEJORA EN EL ALMACENAMIENTO DE INSUMOS

En la tabla 21 se muestra la propuesta en el proceso de almacenamiento de la empresa de
productos de bioseguridad. El proceso empieza con el auxiliar de almacén, el cual recibe la
factura, la orden de compra vy la ficha técnica del insumo. Despues procede a corroborar que
los insumos y las cantidades coincidan con la orden de compra; asi como también las
cantidades fisicas de los insumos. Estos insumos son llevados al area de cuarentena. Por
consiguiente, se solicita la presencia de control de calidad para que realice un muestreo de
los insumos ingresados. Si la materia prima cumple con los requisitos técnicos, estos se
trasladan al area de almacenamiento. Si en caso los insumos no cumplen con los requisitos
se solicita la devolucién o el cambio al proveedor (dandole un plazo de 2 dias para realizar el
cambio) y se queda en el area de cuarentena. Por ultimo, los insumos recepcionados se

ingresan al sistema (Kardex) con las especificaciones de cada producto.
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Tabla 21: Propuesta de mejora en el almacenamiento de insumos

Elaboracién propia
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4.8 PROPUESTA DE MEJORA EN LOS TIEMPOS DE TRASLADO EN EL
ALMACEN

Se propone mejorar los tiempos de traslado del personal en el almacén y para ello se realizé
la medicion de tiempos en el despacho de la materia prima, con el fin de realizar una
comparativa en el traslado actual y el propuesto. En la tabla 22 se presenta los tiempos

calculados en el area.

Tabla 22: Propuesta de mejora en el almacenamiento de insumos

MEDIDAS TIEMPOS
N°1 N°2 N°3 N°4 N°5
Traslado del operario 2.200 2.100 2.150 3.500 3.100
Se identifica la ubicacion
de la materiaprimaa 6.200 7.000 6.600 6.800 7.200
utilizar
Traslado del operarioala 1.500 1.400 2.450 2.000 2.700
transpaleta
Trasla_do del‘o‘perarlo 8.400 8.000 8.200 10.600 8.000
(Recojo de cilindros)
Traslado del operario
. ) P L. 1.250 1.800 1.750 1.500 1.300
(Area de dispensacion)
TOTAL 19.550 21.300 21.150 24.400 23.300

Elaboracién propia

4.8.1 FORMULACION PARA CALCULAR EL RANGO

Dicho rango se calcula de la siguiente manera:
R = Xmax — Xmin
Donde:

e R :Rango
e Xmax : Valor maximo del total

e Xmin : Valor minimo del total
Hallamos:
R = 24.400 — 19.550

R = 4.85 min
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4.8.2 FORMULACION PARA CALCULAR EL PROMEDIO DE
OBSERVACIONES

Donde:

e Y x = Sumatoria de los tiempos calculados
e n = Ciclos tomados

e X = Promedio de las observaciones

Hallamos:

X = 109.70
-5

X = 2194 min

4.8.3 FORMULACION PARA CALCULAR EL COCIENTE
Donde:
e R :Rango

e X = Promedio de las observaciones

Cocient X
ociente = <
X

Hallamos:

4.85

Cociente = 5194

Cociente = 0.22

LAS

Una vez obtenido el valor del cociente, podemos localizar el valor del cociente en la tabla 1

mostrando asi que debemos tomar una muestra de 14 observaciones en el estudio de los

tiempos de traslado.

4.8.4 TOMA DE TIEMPOS EN EL PERIODO INICIAL

En las siguientes tablas se muestran los tiempos tomados como muestra en el almacén:
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Tabla 23: Toma de tiempos en el traslado del operario al almacén

MEDIDA TIEMPOS TIEMPO PROMEDIO
(MIN)
N°1 N°2 N°3 N°4 N°5 N°6 N°7
2.200 2.100 2.150 3.500 3.100 2.400 2.100
Traslado del operario 2.834
N°8 N°9 N°10 N°11 N°12 N°13 N°14
3.400 3.420 2.200 2.450 3.550 3.200 3.900

Elaboracion propia

Tabla 24: Toma de tiempos en la identificacion de la ubicacion de materia prima

MEDIDA TIEMPOS TIEMPO PROMEDIO
(MIN)
N _ Ne1 N°2 N°3 N°4 N°5 N°6 N°7
Se identifica la ubicacion
L 6.200 7.000 6.600 6.800 7.200 7.700 7.600
de la materia prima a 6.746
utitizar N°8 N°g9 N°10 N°11 N°12 N°13 N°14
6.500 6.400 6.200 6.000 6.700 7.300 6.250
Elaboracién propia
Tabla 25: Toma de tiempos en el traslado del operario a la transpaleta
MEDIDA TIEMPOS TIEMPO PROMEDIO
(MIN)
Ne1 N°2 N°3 N°4 N°5 N°6 N°7
Traslado deloperarioala 1.500 1.400 2.450 2.000 2,700 2.000 2.400 2014
transpaleta N°8 N°9 N°10 N°11 N°12 N°13 N°14 ’
1.800 2.100 1.500 1.850 2.300 1.300 2.300
Elaboracién propia
Tabla 26: Toma de tiempos en el traslado del operario a recoger cilindros
MEDIDA TIEMPOS TIEMPO PROMEDIO
(MIN)
N°1 N°2 N°3 N°4 N°5 N°6 N°7
Traslado del operario 8.400 9.000 8.200 10.600 9.000 8.400 8.000 8.836
(Recojo de cilindros) N°8 N°9 N°10 N°11 N°12 N°13 Ne14 ’
8.000 9.200 9.500 9.100 8.700 8.400 9.200

Elaboracién propia

Tabla 27: Toma de tiempos en el traslado del operario al area de dispensacion

MEDIDA TIEMPOS TIEMPO PROMEDIO
(MIN)
N°1 N°2 N°3 N°4 N°5 N°6 N°7
"rraslado del operario 1.250 1.800 1.750 1.500 1.300 1.500 1.250 1.582
(Area de dispensacion) N°8 N°9 N°10 Ne11 N°12 N°13 N°14
1.900 1.500 1.850 1.900 1.300 1.600 1.750

Elaboracién propia
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Como se puede observar en las tablas mostradas, en cada proceso el operario del area de
almacén invierte un tiempo relevante para el despacho de materia prima; si realizamos el
conteo total promedio de cada proceso que realiza el operario tenemos un aproximado de 23
minutos. Este tiempo podria ser reducido si se tuviese una mejora en la distribucion del
almaceén; de tal manera esto seria de gran ayuda para los operarios, ya que podrian identificar
facilmente la ubicacién de cada insumo y agilizarian el proceso de despacho de la materia

prima.

4.8.5 EVALUACION DEL GRADO DE ADHERENCIA

Despues de haber realizado el analisis de los tiempos en el proceso de despacho de materia
prima, pudimos demorar que la mala distribucion del almacén esta afectando el tiempo del
despacho de insumos; debido que los operarios requieren de una cantidad de tiempo
relevante en la busqueda de los insumos, lo cual genera demoras en los despachos al area
de produccion. Por consiguiente, se aplicara una evaluacion del grado de adherencia al orden
por medio de las “5 S” en el area de almacén de materia prima, de tal manera se podra calcular
el estado actual frente a los puntos que se mostraran en la tabla 28. La evaluacién sera

evaluada del 0 al 4 en cada etapa de las “5 S”.

Tabla 28: Puntuacion a aplicar en los criterios de evaluacion

Elaboracién propia

Tabla 29: Seiri (Clasificar)

EVALUACION INICIAL PUNTUACION
PREGUNTAS 0 1| 2 3 4
¢Nunca se encuentran materiales fuera de su ubicacion, X
que interrumpan el traslado de insumos en el almacén?
¢ Se encuentran todos los insumos correctamente X
almacenados?
¢Los materiales siempre se encuentran en el lugar que X
corresponden en los racks del almacén?
& Se encuentran los insumos de mayor rotacion cerca del X
area de dispenzacion?

PUNTAJE TOTAL 3
Elaboracién propia
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Tabla 30: Seiton (Orden)

EVALUACION INICIAL PUNTUACION
PREGUNTAS 1 2 3
;. Se encuentran definidos las ubicaciones de los insumos
en losracks del almacén?
¢ Se encuentran senalizados los racks, indicando la X
ubicacion del tipo de producto a almacenar?
¢ Se tiene concimiento de la capacidad maxima de los X
estantes en el almacén?
¢ 3e sabe la ubicacidny cuales son los insumos mas
relevantes en el almacen?
PUNTAJE TOTAL 2
Elaboracién propia
Tabla 31: Seiso (Limpieza)
EVALUACION INICIAL PUNTUACION
PREGUNTAS 1 2 3
Indicar el grado de limpieza del area de almacén X
¢ Se encuentran limpios los racks del almacén? X
¢Siemprese encuentran los materiales a usar en
optimas condiciones?
¢Si se encuentran manchas o algunas sustancias
contaminantes en almacén son limpiadas X
inmediatamente?
PUNTAJE TOTAL 3
Elaboracién propia
Tabla 32: Seiketsu (Estandarizacion)
EVALUACION INICIAL PUNTUACION
PREGUNTAS 1 2 3
¢ Se aplican las "3S" mencionadas anteriormente? X
¢ Los operarios cuentan con los EPPS necesariosy el X
uniforme adecuado para cumplir con sus labores?
¢ Se cuenta con suficiente luminaria para los racks, la X
oficinay los pasillos?
¢ Se encuentran los formatos escritos de estandarizacion a
simple vista en el almacén?
PUNTAJE TOTAL 3

Elaboracién propia
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Tabla 33: Shitsuke (Disciplina)

EVALUACION INICIAL

PUNTUACION

PREGUNTAS

1

2

3

¢ Se cuenta con un ambiente adecuado?

X

¢ Todos los empleados utilizan los EPPS correctamente?

del area de almacén?

¢ Se encuentran capacitados y motivados los empleados

almacén?

;. Se cumple con todos los procedimientos en el area de

PUNTAJE TOTAL

Elaboracién propia

En la tabla 34 se muestran los resultados obtenidos de la evaluacion aplicada.

Tabla 34: Resumen de la situacioén actual

FASE PUNTAJE TOTAL | OBJETIVO |% EVALUACION
CLASIFICAR 3 16 19%
ORDENAR 2 16 13%
LIMPIEZA 3 16 19%
ESTANDARIZACION 3 16 19%
DISCIPLINA 2 16 13%
CUMPLIMIENTO 2.6 16 16%

Elaboracién propia

Teniendo en cuenta los resultados obtenidos, se realizé un gréafico radial; cada puntaje se
obtuvo por la suma de cada criterio en evaluacién. De tal forma se determina que en “Seiri”
se tuvo un total de 3 puntos en base de 16 puntos, en “Seiton” se tuvo un total de 2 puntos en
base a 16 puntos, en “Seiso” se tuvo un total de 3 puntos en base a 16 puntos, en “Seiketsu”
se tuvo un total de 3 puntos en base a 16 puntos y por ultimo en “Shitsuke” se tuvo un total de
2 puntos en base a 16 punto. Como puntaje total en todos los criterios evaluados se obtuvo

16%, esto confirmaria el por qué se estan dando muchos inconvenientes en el area de

almacén. En el grafico 20 se muestra el diagndstico y evaluacion.
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Grafico 20: Diagndstico y evaluacion

Elaboracién propia

Como se muestra en el grafico 20 se resalta que la empresa no tiene aplicado la metodologia
“5S”; debido a ello es relevante que la organizacion realice un cambio y pueda emplear las
primeras “3 S”, ya que la clasificacion, el orden y la limpieza son las actividades principales

que se debe tener para poder implementar esta metodologia a largo plazo.

4.9 PROPUESTA DE MEJORA EN LA ORGANIZACION DEL ALMACEN

Anteriormente la empresa de productos de bioseguridad ha recibido distintas propuestas de
mejora en sus distintas areas; sin embargo, es la primera vez que se realiza un analisis en el
area del almacén de materia prima, asi como también seria la primera vez que se propone
una mejora al area. La finalidad de esta propuesta es darle un uso eficiente a toda el area,
teniendo una mejor distribucion de los insumos, ubicaciones exactas para poder identificarlos
con rapidez y mejorar los tiempos de despacho. En esta etapa, se propondra un Layout nuevo

priorizando la mejora de la empresa ante todos los problemas mencionados anteriormente.

A continuacion, se mostrara y explicara todo el traslado del operario en el area de almacén al
tratar de identificar la ubicacion de la materia prima a utilizar en el proceso de dispensacién y

por consiguiente enviarlo al area de produccion:
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Gréfico 21: Layout actual del almacén

Elaboracién propia
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Gréfico 22: Traslado actual del operario en el almacén

Elaboracion propia
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Como se pudo apreciar en la imagen mostrada, el operario inicia entrando al almacén en
busca de la transpaleta (es importante resaltar que la transpaleta no cuenta con una ubicacién
delimitada), luego de ello el operario se dirige en busca de los insumos que necesita utilizar
para el proceso de dispensacion, debido que no se cuenta con ubicaciones fijas ni
especificaciones del contenido de cada cilindro, el operario parte en busca de la materia prima
en cada almacén; una vez el operario haya encontrado los insumos que necesita procede a
recolectar cada insumo de forma manual (esto se debe a que no se cuenta con un
montacargas dentro del area porque el almacén no tiene una rampa donde este pueda

ingresar) ;por ultimo, el operario se dirige finalmente al area de dispensacion.

4.10 PROPUESTA DE REUBICACION DE LAS AREAS:

Grafico 23: Layout propuesto en el almacén

Elaboracién propia

60



Grafico 24: Traslado del operario aplicando la propuesta en el almacén

Elaboracion propia
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Realizando la comparativa del Layout actual con el Layout propuesto, se puede apreciar que
hay un cambio significativo; esta propuesta se realizdé haciendo una simulacion en el area de

almaceén, el cual tuvo resultados 6ptimos como propuesta.

Gracias al resultado 6ptimo aplicando la propuesta del Layout, se procedera a realizar la
organizacién de los insumos con mayor rotacién en los racks. Se debe considerar que todos
los racks cuentan con 2 niveles; en la empresa actualmente se cuenta con 28 racks de 2
niveles cada uno y con la propuesta se obtendria espacio para 32 racks de 2 niveles
igualmente; ademas es importante resaltar que en cada pallet por nivel ingresan 4 cilindros
de 200 L cada uno; es decir, con el Layout propuesto tendriamos capacidad para 8 pallets

adicionales, teniendo un total de 6400 L extra con la propuesta de mejora.

En la tabla 35, se muestran los insumos con mayor rotacion en el almacén de materia prima
y sus ubicaciones propuestas en el grafico 25 en el area teniendo en cuenta el analisis

realizado anteriormente aplicando la clasificacion ABC:

Tabla 35: Insumos con mayor rotacion en el area de almacén

INSUMOS CON MAYOR
ROTACION
Alchohol isopropilico
Alchohol etilico 96
Alcohol rectificado
Agua desionizada
Agua oxigenada
Gluconato de clorhexidina
Trietanolamia
Aloe Vera
Etoxil
Acido acetico

=
)

IO NOoOO|RlWIN|E

[EEY
o

Elaboracién propia
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Grafico 25: Propuesta de distribucion de los insumos con mayor rotacion en el area de almacén
Elaboracién propia
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4.10.1 TOMA DE TIEMPOS CON LA NUEVA GESTION DE ALMACENAJE
A continuacion, en las siguientes tablas, se mostraran los tiempos calculados en el almacén
de materia prima aplicando una simulacién de la propuesta del nuevo Layout en el area con

la colaboracién de los operarios:

Tabla 36: Toma de tiempos aplicando la propuesta en el traslado del operario al almacén

MEDIDA TIEMPOS TIEMPO
PROMEDIO
N°1 N°2 N°3 N°4 N°5 N°6 N°7
1.650 1.700 1.550 1.100 1.400 1.250 1.700
Traslado del operario 1.446
N°8 N°9 N°10 N°11 N°12 N°13 N°14
1.200 1.650 1.400 1.350 1.600 1.150 1.550

Elaboracién propia

Tabla 37: Toma de tiempos aplicando la propuesta en la identificacién de la ubicacién de
materia prima

MEDIDA TIEMPOS TIEMPO
PROMEDIO
. - L N°1 N°2 N°3 N°4 N°5 N°6 N°7
Se identifica la ubicacion
- 2.400 2.700 2.350 2.200 2.600 2.500 2.100
de la materia prima a 2.415

utilizar N°8 N°9 N°10 N°11 N°12 N°13 N°14
2.600 2.300 2.650 2.300 2.180 2.730 2.200

Elaboracién propia

Tabla 38: Toma de tiempos aplicando la propuesta en el traslado del operario a la

transpaleta
MEDIDA TIEMPOS TIEMPO
PROMEDIO
N°1 N°2 N°3 N°4 N°5 N°6 N°7
Traslado del operario a la 1.200 1.000 1.150 1.200 1.420 1.260 1.450 1.225
transpaleta N°8 N°9 N°10 N°11 N°12 N°13 N°14
1.140 1.250 1.530 1.100 1.250 1.000 1.200

Elaboracién propia

Tabla 39: Toma de tiempos aplicando la propuesta en el traslado del operario a recoger
cilindros

Elaboracién propia
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Tabla 40: Toma de tiempos aplicando la propuesta en el traslado del operario al area de

dispensacion
MEDIDA TIEMPOS TIEMPO
PROMEDIO
N°1 N°2 N°3 N°4 N°5 N°6 N°7
Traslado del operatrio (Area 1.000 1.200 1.100 1.140 1.230 1.160 1.150 1.146
de dispensacidn) N°8 N°9 N°10 N°11 N°12 N°13 N°14
1.100 1.150 1.000 1.100 1.140 1.250 1.320

Elaboracién propia

Por consiguiente, se presentan las comparativas totales entre distribucion inicial en el almacén

de materia prima y la simulacion de la propuesta:

Tabla 41: Total de tiempo promedio aplicando la propuesta en el area de almacén

TIEMPO PROMEDIO
MEDIDAS (MIN)
Traslado del operario 1.446
Seidentifica la ubicacion de la materia
] L 2.415
prima a utilizar
Traslado del operario a la transpaleta 1.225
Traslado del operario (Recojo de
operario (Recoj 5.383
cilindros)
Traslado del operario (Area de
del operario 1.146
dispensacion)
TOTAL 11.615

Elaboracién propia

Tabla 42: Total de tiempo promedio inicial en el area de almacén

TIEMPO PROMEDIO
MEDIDAS (MIN)
Traslado del operario 2.834
Seidentifica la ubicacion de la
L -~ 6.746
materia prima a utilizar
Traslado del operario a la transpaleta 2.014
Traslado del operario (Recojo de
operario (Recoj 8.836
cilindros)
Traslado del operario (Area de
del operarlo ( 1.582
dispensacion)
TOTAL 22.012

Elaboracién propia
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Como se puede apreciar en las tablas anteriores, realizando una comparativa entre la
distribucion actual de la empresa y la simulacién realizada con ayuda de los operarios,
podemos observar que existe una diferencia de casi 11 minutos; es relevante resaltar que
este es el tiempo de recoleccion de insumos para la elaboracion de un solo producto, las
solicitudes de pedidos por producto varian entre 5 a 6 por dia. Es decir, si juntamos el tiempo

reducido en la recoleccidon de insumos se realizaria una disminucion de mas de 1 hora.

4.10.2 EVALUACION DEL GRADO DE ADHERENCIA APLICANDO LA
PROPUESTA
En las siguientes tablas se muestra la evaluacion del grado de adherencia aplicando la

propuesta de mejora.

Tabla 43: Evaluacion “Seiri” (clasificar) al aplicar la propuesta

EVALUACION INICIAL PUNTUACION
PREGUNTAS 0 1 2 3 4
¢Nunca se encuentran materiales fuera de su ubicacion, X
que interrumpan el traslado de insumos en el almacén?
& Se encuentran todos los insumos correctamente X
almacenados?
¢ L0os materiales siempre se encuentran en el lugar que X
corresponden en los racks del almacén?
¢Se encuentran los insumos de mayor rotacion cerca del X
area de dispenzacion?
PUNTAJE TOTAL 12
Elaboracién propia
Tabla 44: Evaluacion “Seiton” (orden) al aplicar la propuesta
EVALUACION INICIAL PUNTUACION
PREGUNTAS 0|1 ,2] 3 4
¢Se encuentran definidos las ubicaciones de los X
insumos en los racks del almacén?
¢ Se encuentran senalizados los racks, indicando la X
ubicacion del tipo de producto a almacenar?
¢Se tiene concimiento de la capacidad maxima de los X
estantes en el almacén?
¢ Se sabe la ubicaciény cuales son los insumos mas X
relevantes en el almacén?
PUNTAJE TOTAL 11

Elaboracién propia
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Tabla 45: Evaluacién “Seiso” (limpieza) al aplicar la propuesta

EVALUACION INICIAL PUNTUACION
PREGUNTAS 0 1 2 3
Indicar el grado de limpieza del area de almacén X
¢Se encuentran limpios los racks del almacén? X
¢Siemprese encuentran los materiales a usar en X
optimas condiciones?
¢Sise encuentran manchas o algunas sustancias
contaminantes en almacén son limpiadas X
inmediatamente?
PUNTAJE TOTAL 11

Elaboracién propia

Tabla 46: Evaluacion “Seiketsu” (estandarizacioén) al aplicar la propuesta

EVALUACION INICIAL PUNTUACION
PREGUNTAS 0 1 2 3
¢Se aplican las "3S" mencionadas anteriormente? X
¢Los operarios cuentan con los EPPS necesarios y el X
uniforme adecuado para cumplir con sus labores?
¢Se cuenta con suficiente luminaria para los racks, la X
oficina y los pasillos?
¢Se encuentran los formatos escritos de X
estandarizacién a simple vista en el almacén?
PUNTAJE TOTAL 12
Elaboracién propia
Tabla 47: Evaluacion “Shitsuke” (disciplina) al aplicar la propuesta
EVALUACION INICIAL PUNTUACION
PREGUNTAS 0 1 2 3
¢Se cuenta con un ambiente adecuado? X
¢ Todos los empleados utilizan los EPPS correctamente? X
¢Se encuentran capacitados y motivados los empleados X
del area de almacén?
¢,Se cumple con todos los procedimientos en el area de X
almacén?
PUNTAJE TOTAL 10

Elaboracién propia
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Tabla 48: Resumen aplicando la propuesta de mejora

FASE PUNTAJETOTAL OBJETIVO % EVALUACION
CLASIFICAR 12 16 75%
ORDENAR 11 16 69%
LIMPIEZA 11 16 69%
ESTANDARIZACION 12 16 75%
DISCIPLINA 10 16 63%
CUMPLIMIENTO 11.2 16 70%

Elaboracion propia

Gréfico 26: Evaluacion aplicando la propuesta de mejora

Elaboracién propia

Realizando una comparativa entre el diagndstico actual y la simulaciéon de la propuesta, se
puede observar una mejora significativa, logrando alcanzar un 70% y anteriormente se obtuvo
un 16%; con ello se puede evidenciar que existe una mejora en la organizacién y distribuciéon
en el almacén de materia prima. Por otro lado, en la evaluacion realizada en el analisis de
“Shitsuke (disciplina)”, es notorio que este punto es el que obtuvo menor calificacion; ya que

el personal no recibe la capacitacién correspondiente.
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CAPITULO 5: ESTADO DE LA PRODUCTIVIDAD CON LA
APLICACION DE LA PROPUESTA

En este capitulo se aplicara la propuesta de mejora para observar el estado de la productividad

en la empresa.

5.1 EFICACIA
En la tabla 49 se especifican los valores hallados de la eficacia aplicando la propuesta de
mejora, donde se puede observar un total de 8262 pedidos solicitados entre el mes de enero
a julio del afo 2024, como también un total de 7910 unidades entregadas; de esta manera
tendriamos un promedio de 94.7% en la eficacia.

EF=-———x100

E.F = Eficacia
U.E = Unidades entregadas
T.U.S =Totalde unidades solicitadas

Tabla 49: Eficacia

TOTAL DE
MES PEDIDOS EN';E'EESSOS EFICACIA
REQUERIDOS

ENERO 1050 1000 95.2%
FEBRERO 1090 1060 97.2%
MARZO 695 580 83.5%
ABRIL 745 700 94.0%
MAYO 1312 1290 98.3%
JUNIO 1520 1500 98.7%
JULIO 1850 1780 96.2%
TOTAL 8262 7910 95.7%

PROMEDIO o
MENSUAL 1180 1130 94.7%

Elaboracién propia
5.2 EFICIENCIA
En la tabla 50 se especifican los valores hallados de la eficiencia aplicando la propuesta de
mejora, donde se puede observar un total de 7498 pedidos entregados a tiempo entre el mes

de enero a julio del afio 2024, como también un total de 7910 de pedidos cumplidos; de esta

manera tendriamos un promedio de 95.1% en la eficiencia.
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EF=2ETy 100
T.P.C

E.F = Eficiencia
T.E.T=Totalentregrados a tiempo
T.P.C =Total de pedidos cumplidos

Tabla 50: Eficiencia

TOLEE | romacoe
MES PEDIDOS | EFICIENCIA
ENTREGADOS A| . |MPLIDOS
TIEMPO

ENERO 950 1000 95.0%
FEBRERO 981 1060 92.5%
MARZO 552 580 95.2%
ABRIL 697 200 99.6%
MAYO 1216 1290 94.3%
JUNIO 1420 1500 94.7%
JULIO 1682 1780 94.5%
TOTAL 7498 2010 94.8%
PROMEDIO o
MENSUAL 1071 1130 95.1%

Elaboracién propia

5.3 PRODUCTIVIDAD

Por ultimo, en la tabla 51 se especifican los valores hallados de la productividad aplicando la
propuesta de mejora; se puede observar que el total se calcula al multiplicar los valores de
eficiencia y eficacia entre los meses de enero a julio respectivamente, por lo cual se determind
un 90.1% como promedio, identificando que existe una mejora considerable desde que se

aplicé la propuesta.
Productividad = eficiencia * eficacia
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Tabla 51: Productividad

MES EFICACIA | EFICIENCIA |[PRODUCTIVIDAD
ENERO 95.2% 95.0% 90.5%

FEBRERO 97.2% 92.5% 90.0%
MARZO 83.5% 95.2% 79.4%
ABRIL 94.0% 99.6% 93.6%
MAYO 98.3% 94.3% 92.7%
JUNIO 98.7% 94.7% 93.4%
JULIO 96.2% 94.5% 90.9%

e A 94.7% 95.1% 90.1%

Elaboracién propia
En el grafico 27 se muestran los valores de la eficiencia, eficacia y la productividad;
observando que la eficiencia y la eficacia cuentan con un aumento considerable; ademas el

indicador de la productividad se encuentra arriba del 90%.

INDICE DE PRODUCTIVIDAD

120.0%

100.0%

—_—————

80.0%
60.0%
40.0%
20.0%

0.0%
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO

——EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
Gréfico 27: Indice de productividad

Elaboracién propia
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En la tabla 52, se muestra la comparativa de los indicadores de productividad y se puede
apreciar que la eficiencia tuvo un aumento del 15.5%, la eficacia un aumento del 5.4% y por

ultimo la productividad un aumento del 19.0% en la empresa de productos de bioseguridad.

Tabla 52: Comparativa de indicadores

DEFINICION INICIAL Agkggggso.rkA MEJORA
EFICIENCIA 79.6% 95.1% 15.5%
EFICACIA 89.3% 94.7% 5.4%
PRODUCTIVIDAD 71.1% 90.1% 19.0%

Elaboracién propia

72



CAPITULO 6: EVALUACION ECONOMICA

En el siguiente capitulo se muestra la evaluacion econémica aplicado en la propuesta de

mejora en la empresa de productos de bioseguridad.

6.1 PROPUESTA DE MEJORA EN LA CAPACITACION DEL PERSONAL DE LA

EMPRESA

Como anteriormente se menciond, el personal del area de almacén no recibe capacitaciones

constantes para cumplir con sus labores en el area. Es por ello por lo que las capacitaciones

deben ser basadas en las BPA para conseguir que el personal del area esté calificado y

entrenado para desempenarse correctamente en sus puestos de trabajo. En la tabla 53 se

muestran las capacitaciones propuestas detalladas cada una con sus costos.

Tabla 53: Resumen aplicando la propuesta de mejora

TIEMPO DE

TEMAS PARTICIPANTES OBJETIVO . INVERSION
DURACION
; Dar a conocer las condiciones de
Aplicacién de BPA en productos |lefe de almacen, asistente i .
L , i almacenamiento y calidad de los 1 hora S/ 250.00
quimicos de almacén y operarios i
insumos.
Ley N° 29459 de productos . Establecer los procedimientos de
J lefe de almacen, asistente A
farmacéuticos. Dispositivos . i almacenamiento, distribuciony 1 hora S/ 250.00
i de almacén y operarios
médicos y productos sanitarios despacho.
Procedimiento de control de i Establecer la temperatura
Jefe de almacen, asistente
temperatura de productos . i correspondiente para cada insumo 1 hora S/ 250.00
de almacén y operarios
quimicos almacenado.
L i Detallar el procedimiento a seguir
Procedimiento de llenado de Jefe de almacen, asistente »
. . i en la documentacion 1 hora S/ 250.00
documentacién de almacén y operarios .
correspondiente.
i Establecer las mejores condiciones
, Jefe de almacen, asistente
Control de almacén e inventarios . i para mantener un control en los 1 hora S/ 250.00
de almacén y operarios . i
inventarios.
Procedimiento de almacenamiento |Jefe de almacen, asistente| Garantizar el almacenamientoy
. 1 hora S/ 250.00
de productos quimicos de almacén y operarios calidad de cada producto.
Aplicacion de la ergonomia en el |Jefe de almacen, asistente| Martener la ergonomia en el area
. ) 1 hora S/ 250.00
almacén de almacén y operarios para evitar lesiones.
Programa de capacitacion del lefe de almacen, asistente | Aplicar el sistema FIFO y FEFO para
. 1 hora S/ 250.00
sistema FIFQ Y FEFO de almacén y operarios evitar desperdicios de insumos
o i Establecer procedimientos en la
Procedimiento de despacho de Jete de almacen, asistente )
. . i dispensacion de materia prima en el 1 hora S/ 250.00
insumos de almacén y operarios B
area.
TOTAL INVERSION S/ 2,250.00

Elaboracién propia
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6.2 PROPUESTA DE MEJORA EN EL LAYOUT DE LA EMPRESA
En la tabla 54, se muestran los costos detallados para implementar la propuesta de mejora en
el Layout de la empresa de productos de bioseguridad; asi como también, en la tabla 55 se

muestran los costos para implementar mayor cantidad de racks en el almacén.

Tabla 54: Presupuesto de inversion en infraestructura

N© DESCRIPCION COSTO CANTIDAD TOTAL

1 Demolicion de paredes S/ 250.00 | 4 UND | S/ 1,000.00

2 | Construccion deunapared | S/ 450.00 1 UND | S/ 450.00

3 Tarrajeo S/ 270.00| 2 | UND |S/ 540.00

4 Pintura s/ 71.00| 4 GL | S/ 284.00

5 Rampas S/ 500.00| 2 | UND |S/ 1,000.00
COSTOTOTAL S/ 3,274.00

Elaboracién propia

Gréfico 28: Inversion en infraestructura

Elaboracién propia
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Tabla 55: Presupuesto de inversién en equipamento

N° DESCRIPCION COSTO CANTIDAD TOTAL

1 Rack de un cuerpo S$/1,050.00 | 2 | UND | S/ 2,100.00

2 Rack de dos cuerpos S$/1,600.00 | 4 | UND | S/ 6,400.00

3 Transpaleta S$/1,000.00 | 1 | UND | S/ 1,000.00
COSTOTOTAL S/ 9,500.00

Elaboracién propia

Gréfico 29: Inversién en equipamento

Elaboracién propia

Como se puede apreciar a continuacion, se cuenta con 3274 soles en la inversion de la
infraestructura; asi como también, una inversion del equipamento de 9500 soles y 2250 soles
en capacitaciones, dandonos un total de 15,024 soles como inversion. En la tabla 56 se

muestra el total de presupuesto a invertir.
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Tabla 56: Total de presupuesto a invertir

Costo de capacitaciones S/ 2,250.00
Costo total de infraestructura S/ 3,274.00
Costo total de equipamento S/ 9,500.00
INVERSION TOTAL S/ 15,024.00

Elaboracion propia

Por otro lado, el costo del sostenimiento seria de 2325 soles, teniendo en cuenta las tablas

anteriormente mostradas; serian 400 soles en costos de capacitaciones mensuales, 1125

soles en la implementaciéon de un nuevo perfil encargado de toda la red de sistemas de la

empresa, 150 costos de inspecciones preventivas y 650 soles en el mantenimiento de la

maquinaria. En la tabla 57 se muestra el total de sostenibilidad de la herramienta.

Tabla 57: Total de sostenibilidad

Costo de mantenimiento de la maquinaria

DESCRIPCION COSTO
Costo de capacitaciones mensuales S/ 400.00
Implementacién de un nuevo perfil S/ 1,125.00
Costo de inspeccién preventiva S/ 150.00
S/ 650.00

TOTAL

S/ 2,325.00

Elaboracién propia

Realizando una comparativa con los resultados obtenidos, se pudo determinar que sin aplicar

la herramienta la empresa tenia un total en ventas de 509,749.62 soles y actualmente con un

total de 648,554.34 soles en ventas en promedio mensual, dandonos una diferencia de

138,804.72 soles como aumento. Por otro lado, en los costos anteriormente se contaba con

557,824.97 soles y actualmente se cuenta con 636,521.60 soles costos en promedio mensual,
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obteniendo una diferencia de 78,606.62 soles. En la tabla 58 se detallan los datos para realizar
el calculo del VAN y TIR.

Tabla 58: Datos para realizar el calculo del VAN y TIR

ANTES AHORA DIFERENCIA
VENTAS S/ 509,749.62 S/ 648,554.34 S/ 138,804.72
COSTOS S/ 557,824.97 S/ 636,521.60 | g/ 78696.62

Elaboracién propia

Los datos que se presentan a continuacién muestran una proyeccién de 12 meses, se puede
apreciar el aumento de las ventas y la reduccién de los costos después de aplicar la propuesta
de mejora; asi como también se puede observar una cantidad de 2325 soles como costo de

sostenimiento de la herramienta.

Por ultimo, se obtuvo un VAN de 24,533.61 soles proyectado en un ano, teniendo en cuenta
una tasa de interés del 15%, demostrando que al aplicar la propuesta de mejora obtendriamos
un aumento en la productividad de la empresa productora de productos de bioseguridad; asi
como también, se realizé el TIR obteniendo un 36%, demostrando que la inversion
proporcionada seria recuperada demostrando que el proyecto es rentable. En la tabla 59 se

muestra el analisis financiero
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Tabla 59: Analisis financiero

PERIODO O PERIODO 1 PERIODO 2 PERIODO 3 PERIODO 4 PERIODO 5 PERIODO 6 PERIODO 7 PERIODO 8 PERIODO 9 PERIODO 10 PERIODO 11 PERIODO 12
INGRESOS
1
ngres:sen S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34 | S/ 648,554.34
ventas
COSTOS
Egresosen
. S/636,521.60 | S/ 636,521.60 | S/ 636,521.60 | S/ 636,521.60 | S/ 636,521.60 | S/ 636,521.60 | S/ 636,521.60 | S/ 636,521.60 | S/ 636,521.60 | S/ 636,521.60 | S/ 636,521.60 | S/ 636,521.60
costos
Costosd
ostesce S/ 2,325.00 | &/ 2,325.00 | s/ 2,325.00 | s/ 2,325.00 | &/ 2,325.00 | 8/ 2,325.00 | S/ 2,325.00 | S/ 2,325.00 | S/ 2,325.00 | S/ 2,325.00 | S/ 2,325.00 | S/  2,325.00
sostenibilidad
Costo total S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60 | S/ 638,846.60
Flujo'ne-to -s/ 15,024.00 |-S/ 5,316.26 | S/  8,707.74 | S/ 9,707.74 | S/ 9,707.74 | S/ 9,707.74 | S/ 9,707.74 | S/ 8,707.74 | S/ 9,707.74 | S/ 9,707.74 | S/ 9,707.74 | S/ 9,707.74 | S/ 9,707.74
economico
Fuu:d -8/ 5,316.26 | S/ 4,391.48 | S/ 14,099.22 | s/ 23,806.96 | S/ 33,514.69 | S/ 43,222.43 | S/ 52,930.17 | S/ 62,637.91 | S/ 72,345.65 | S/ 82,053.39 | S/ 91,761.13 | S/ 101,468.87
acumulado
Elaboracién propia
Tabla 60: VAN Y TIR
VAN S/24,533.61
TIR 36%

Elaboracion propia
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CAPITULO 7: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Podemos concluir que inicialmente el personal tardaba aproximadamente 23 minutos en
realizar la recoleccion de materia prima; sin embargo, al aplicar la herramienta el operario

tardaria aproximadamente 11 minutos en su traslado por el almacén.

Al aplicar la herramienta de las “5S” en el area de almacén se pudo identificar que se cuenta
con un 16% de cumplimiento; por otro lado, al aplicar la propuesta de mejora se obtuvo un

70% de cumplimiento.

Al recopilar datos, se pudo determinar que en el afio 2023 se obtuvo un 71.1% de
productividad del mes de enero a julio; al aplicar la propuesta, se obtuvo 90.1%, obteniendo
asi un aumento del 19.0 % en la productividad de la empresa del mes de enero al mes de julio
del afo 2024.

Se realizé los calculos necesarios para la aplicacion del proyecto y se pudo determinar que
su implementacion requeriria de una inversién de 15,024 soles, en el cual se incluiria el costo

de infraestructura, el costo del equipamento y el costo de las capacitaciones.

Se pudo determinar que el incremento de ventas mensuales seria de 138,804.72 soles en
promedio por un periodo de 12 meses y a partir del segundo mes se obtendria una ganancia

de 4,391.48 soles mensuales.

Se obtuvo un VAN de 24,533.61 soles proyectado en un ano, tomando una tasa de interés del
15%, demostrando que al aplicar el proyecto obtendriamos un aumento en la productividad

de la empresa productora de productos de bioseguridad.

Se realizé el TIR obteniendo asi un 36%, demostrando que la inversién proporcionada seria

recuperada demostrando que el proyecto seria rentable para la empresa.

Al realizar el analisis se pudo identificar que el personal del area de almacén no recibe las
capacitaciones adecuadas para desempefiarse como corresponde en su area de trabajo; por
ello, se recomienda aplicar capacitaciones constantes al personal para que puedan mantener

el desempefio que se ha logrado al aplicar el proyecto.

Se requiere realizar un analisis constante en el area de almacén para continuar manteniendo

el desempeno en los tiempos de traslado y en la identificacion de la materia prima en el area.

Se ha comprobado la efectividad de la herramienta en el area; por ello de recomienda
continuar aplicandola para mantener el orden y distribucién en el area, de tal manera se

mantendria la productividad esperada.
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