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RESUMEN

La bodega de la farmacéutica Sanofi — Aventis de Guatemala, S.A., debe de
manipular sus procesos adecuadamente para cumplir con los requerimientos

exigidos para cada area.

De alli la importancia de estudiar de manera técnica los flujos de procesos
de bodega, evaluando la problematica o zonas criticas de mayor importancia
para la implementacion de las optimizaciones, con la finalidad de mejorar el

desarrollo de los procesos.

A cada uno de los procesos seleccionados a estudiar se realizara una
descripcion de los problemas que existen en el area, asi como la descripcion de
los procesos con sus respectivos diagramas de flujo, a estos se les realizd los
estudios de tiempo correspondientes con los cuales se determind el tiempo
estandar, presentados en cada uno de los procesos. Se determiné también en

los procesos actuales, los indicadores de rendimiento y costo de cada proceso.

Por medio de la situacion actual de los procesos seleccionados de bodega,
se podré dar solucion a las problematicas de cada uno y comparar la mejora
gue se realizd por medio de los tiempos optimizados, asi también la
comparacion de los indicadores de rendimiento y costo actuales y mejorados
con los cuales se pobra observa una eficiencia, asi como la productividad del

proceso.
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OBJETIVOS

General

Establecer las optimizaciones de flujos de procesos en almacenaje y
distribucion en sus diversos departamentos internos de bodega. Implementar
indicadores de desempefio para el control de mejoras en productividad y costos
de los proceso de los diferentes departamentos de bodega para el beneficio de

la empresa.

Especificos

1. Establecer y analizar las funciones del departamento de almacenaje y
distribucion para encontrar los puntos débiles de recepcion y entrega de
producto.

2. ldentificar los distintos puestos que conforman el departamento de
almacenaje y distribucion.

3. Determinar los deberes, responsabilidades y condiciones de trabajo de
cada uno de los puestos del departamento de bodega.

4. Establecer los distintos procesos que se realizan en bodega, para la
elaboracion de diagramas de flujo.

5. Proponer un sistema de indicadores de desempeifio, para tener un mejor
control en la productividad y costo de los procesos.

6. Realizar una propuesta de evaluacién de desempefio, para obtener el
rendimiento global del empleado.

7. Desarrollar la propuesta en manejo de desperdicios, para la disminucién

de productos vencidos.
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INTRODUCCION

Industria farmacéutica no solo busca proporcionar los medicamentos mas
eficaces, bien tolerados y confiables, sino también mejorar la calidad de
servicio y procesos para que el producto llegue en el tiempo y la calidad que el

cliente requiere.

Dentro de los diversos procesos de bodega el presente trabajo se enfocara
en la optimizacién de flujo de los procesos de bodega, también se desarrollan
temas como las generalidades de la empresa, donde se introduce y familiariza

al lector con la empresa y términos que se utilizan.

Posteriormente, se desarrolla en el capitulo tres la situacion actual del
departamento de bodega y los procesos que se ejecutan dentro de éste,
dandole énfasis a los procesos con mejor oportunidad de solucion en los

problemas que presentan los procesos, asi como su rendimiento y costo actual.

En el capitulo cuatro se implementan las mejoras, con el proposito de elevar,
la fluidez de los materiales, el rendimiento y disminuir los costos por proceso,
en esta parte del trabajo también se encuentra la propuesta de evaluacion de
desempefio para el personal, la cual medira el rendimiento global de este en el

area de bodega.
En el siguiente capitulo, el trabajo se enfoca en la propuesta de manejo de

desperdicios para disminuir productos préximos a vencer, el cual podra lograr

un ahorro econémico y ambiental.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

Sanofi - Aventis es una empresa farmaceéutica global que descubre,
desarrolla, comercializa y elabora medicamentos de prescripcion con marca
registrada y vacunas humanas para proteger y mejorar la calidad de vida de los
pacientes alrededor del mundo. Con sede en Estrasburgo, Francia, Sanofi -
Aventis es una corporacién de acciones, o sociedad anonima, organizada bajo

las leyes comerciales francesas.

1.1. Reseifia histérica

En julio de 2004, después de la exitosa culminacion de la oferta de Sanofi-
Synthelabo, se empieza la transicion para conformar la nueva empresa llamada
“Sanofi-Aventis”, la cual pasa a ser la tercera farmacéutica mas grande del
mundo. En enero del 2005, se lanza oficialmente el grupo Sanofi-Aventis.

Siendo Aventis Pharma miembro del grupo Sanofi-Aventis.

Las operaciones del sitio en Guatemala empezaron en 1968, bajo el nombre
de Quimica Hoechst de Guatemala, y sus actividades principales eran las de
elaboracion y almacenaje de productos farmacéuticos, emulsiones para
pegamentos y colorantes, productos de limpieza y de cuidado personal. En
1978, se expandio el area de polimerizacion (ahora parte de Clariant), debido a
la instalacion de un nuevo reactor con mas capacidad. En 1980 hubo una
expansion del edificio administrativo. En 1992 arrancaron las operaciones de
manufactura de antibidticos (penicilina), y las mismas fueron clausuradas en el
afno 2000.



En 1997, el sitio fue vendido a Hoechst Marion Roussel (HMR), y una
porcion de la propiedad fue arrendada por Clariant, Agrevo y Hoechst Roussel
Veterinaria. Todas las actividades de Clariant, Agrevo y Hoechst Roussel
Veterinaria se encontraban localizadas en el mismo edificio, sin tener una pared
de division formal, En el 2000, Aventis Pharma, anteriormente HMR en
Guatemala, se convirtio en propietaria del sitio. Hoechst Roussel Veterinaria
paro todas sus actividades en el sitio, y Agrevo se convirti6 en Aventis
CropScience. Sin embargo, en el afio 2002 las operaciones administrativas de
almacenamiento de Aventis CropScience fueron vendidas a Bayer y eliminadas
del sitio. Actualmente, la Unica empresa, ajena a Sanofi-Aventis, operando en

el sitio, es Clariant.

1.2. Productos

Sanofi - Aventis concentra sus actividades en 7 areas terapéuticas, las

cuales son:

» Cardiovascular e Trombosis: sistema
Aprovel circulatorio
Co-aprovel Clexane
Cordarone Plavix
Lasix Plaquinol
Tritace Ticlid
Frental




Enfermedades del Sistema » Alteraciones Metabdlicas
Nervioso Central Amaryl
Asenlix Daonil
Dogmatil Lantus
Dormonoct Hiperlipen
Frisium Insuman
Jumex Omifin
Stilnox Orudis
Urbadan
Valpakine
Victan
* Oncologia:
CANCER
Eloxatin
Taxotere
Astral
* Vacunas
Vaxigrip Avaxim Immucyst
Pentaxim vial Pneumo Recomvax-b
Tetavax Tetraxim Typhim
Varicela biken Verorab




* Maedicina Interna
Allegra Enterogermin Neomelubrina
Tavanic Actonel Arava
Acon Aderogyl Allegra
Amaryl Aralen Ascriptin
Avipect Baralgin m Baralgina m
Batrafen Biostim Calcigenol
Claforan Colubiazol Conmel
Dermatop Desenex Eryfer
Falmonox Fisopred Flagyl
Lactacyd Ladogal Lasilacton
Loprox M neoflax Maalox susp
Maxilase Myolastan Nasacort
Novalgina Plitican Primperan
Rilutek Rulide. Secnidal
Tabalon Targocid Topisolon
Winasorb Wintomy

Sanofi — Aventis se dedica a la elaboracion de productos farmacéuticos. Los
productos que actualmente se elaboran en la planta son:

Aderogyl Allegra Amaryl
Asenlix Avipect Baralgin
Baralgina Batrafen Biostim
Calcigenol Colubiazol Eryfer
Frisium Lasilacton Lasix
Loprox Neomelubrina Novalgina
Rulide Secnidal Tabalon
Topisolon Trental Tritace
Urbadan




* Procedencia de productos

Cierto porcentaje de medicina es elaborada en Guatemala. Teniendo en
cuenta que el mercado de los farmacos es muy grande, no se puede fabricar en
un solo pais todas las medicinas. Luego de conocer el dato, no solo producto
terminado entra dentro de las importaciones sino también los semi —
terminados, y materia prima. Cada pais debe de estar regido por altas y
estrictas normas de control de calidad, pues estos productos son para el
beneficio de la poblacién. Dentro de los paises involucrados de la procedencia
de los productos estan:

* Alemania * Argentina
* Brasil * Colombia
* Espafia * Francia

* Hurgaria e Inglaterra
+ ltalia * Mexico

* Panaméa * Venezuela
» Estados Unidos

1.3. Mision, vision y valores

a. Mision

Desarrollar, industrializar y manufacturar productos farmacéuticos cerca del
mercado, que nos permita alcanzar nuestros objetivos de servicio al cliente,
calidad, costos y tiempos de entrega, apegados a los estandares del grupo y a
la ética farmacéutica.



b. Vision
Seremos en el 2012 la mejor empresa en la industria farmacéutica a nivel
regional, cumpliendo con los estandares corporativos internacionales y

nacionales, aportando al desarrollo farmacéutico del pais.

c. Valores

Nuestros valores son la base solida de la identidad del Grupo. Nuestro éxito
es la prueba de que la base de estos principios, que han guiado nuestra historia
y han conducido nuestros logros, deberia ser preservados y adaptados a los
nuevos desafios de Sanofi - Aventis.

= Elcoraje es:
» Decidir y realizar los cambios necesarios para el desempefio.
» Saber reconocer los errores y tomar las medidas necesarias.
* Argumentar los planteamientos, cara a cara, con los empleados y la
direccion.
» Saber decir a los empleados lo que no va bien y lo que va bien.

* Fijar los objetivos y poner los medios para alcanzarlos.

» Lacreatividad es:
* Imaginar los modos de funcionamiento de las organizaciones y de las
soluciones innovadoras.
» Aportar ideas nuevas y eficaces.
» Desarrollar la amplitud de miras para poder realizar lo que queremos.
» Buscar siempre la mejor forma de hacer las cosas.

» Favorecer la diversidad en sus equipos.

= Elrespeto es:

» Saber aplicar las formas de management y adaptarlas a cada empleado.



Antes de actuar, escuchar para comprender.
Dar pruebas de integridad.
Ser ejemplar en nuestro comportamiento.

Reconocer a los empleados el derecho a equivocarse.

» Lasolidaridad es:
Promover y respaldar las acciones de solidaridad promovidas por el
Grupo.
Decidir y actuar respetando el interés global del Grupo.
Cooperar y trabajar mas all4 de su campo de accion.
Desarrollar el espiritu de equipo.
Favorecer el desarrollo de sus empleados.
Ayudar y apoyar a los empleados que se encuentren en una situacion
dificil.

*» Laaudaciaes:

» Fijarse objetivos ambiciosos, sabiendo correr y apostar por los
riesgos dentro de su competencia y responsabilidad.

» Aprovechar las oportunidades.

e Ser capaz de actuar en situaciones dificiles.

» Saber delegar y animar a sus equipos en la toma de iniciativas.

» El desempeiio es:
» Dar sentido y coherencia al conjunto de las diferentes actividades.
» Garantizar el desempefio de su entidad a corto, medio y largo plazo,
respetando siempre nuestros valores.
» Garantizar el desempefio de su entidad para garantizar la del Grupo.

* Creary desarrollar el valor afiadido en sus acciones.



1.4. Estructura organizacional

La estructura organizacional de Sanofi — Aventis esta creada para que
cada puesto desarrolle actividades operativas y administrativas con éxito.
Siendo asi su organigrama general de estructura vertical, comenzando por
Su posicion jerarquica mas alta y continuando con las areas que estan

dirigidas por gerencias como se puede observar en la figura 1.

La jerarquia existente en Sanofi — Aventis esta encabezada por el
gerente general de asuntos industriales, el cual este es el encargado de
rendir cuentas con la casa matriz en Francia, ademas tiene toda la
responsabilidad del manejo de esta farmacéutica. En el segundo nivel se
encuentran las diferentes gerencias, las cuales son: calidad de operaciones,
manufactura, financiera, logistica, ingenieria, compras, HSE, Servicios
generales y outsourcing. Las 8 gerencias estan divididas de manera que
sirva de ayuda a cada uno de sus gerentes, los cuales tienen una relacion

directa con el gerente general de asuntos industriales.

Por otra parte, el Gerente de Asuntos Industriales es el encargado de
aprobar todo lo solicitado por las diferentes gerencias. Este verifica
conjuntamente con el gerente de calidad de operaciones velando para que

se cumplan lo establecido en este departamento.

Con la Gerencia de Manufactura este monitorea todo lo relacionado con

la produccion realizada en planta, para un mejor control de esta.



Este planifica y monitorea ventas asi como también compras
conjuntamente con Planificacion. La relacion con la Gerencia Financiera,
Unicamente es para monitorear los balances (utilidades). Esto con la

finalidad de compara mensualmente si existen bajas en las ventas.

Con la Gerencia de Logistica esta relacionada con planear, implementar
y controlar el eficiente flujo y almacenaje de los bienes y la informacion

relacionada, desde el punto de origen, hasta el punto de consumo.

Con la Gerencia de Ingenieria, se relacionan conjuntamente para que la
maquinaria, procesos y todo lo que tenga que ver con el funcionamiento de

la empresa este en perfectas condiciones.

Con la Gerencia de HSE, higiene seguridad y ecologia, trabajan al mismo
tiempo, ya que de todos depende de una buena seguridad e higiene dentro

de la empresa asi también del cuidado del ambiente.

Con la Gerencia de Servicios Generales y outsourcing (recursos
humanos), aprueba sobre los gastos personales (capacitaciones, material,

etc.), ademas de solicitar y monitorear el personal.

Gerente de Calidad de operaciones: es el encargado de garantizar y
asegurar el momento de adquirir un producto, la calidad es vital para el
consumidor ya que ella da tranquilidad y hasta status a los que adquieren un

producto.

Gerente de Manufactura: es el encargado de verificar todo el proceso del
producto desde la materia prima, ensayos realizados hasta su empaque y

traslado a bodega.



Gerente Financiero: las funciones de este gerente son las de llevar los
balances o cuantas contables de la empresa. Asi como las de proporcionar
viaticos de ser necesarios, pagos de planillas. Esta persona es la encargada
de monitorear y controlar todo lo relacionado al manejo de dinero de Sanofi

- Aventis

Gerente de Logistica: es el encargado de ver desde que inicia la compra
de insumo y materia prima hasta la entrega del producto terminado al
cliente, incluyendo del trasporte, la produccion, embalaje, almacenamiento y

distribucion de los productos.

Gerente de Ingenieria: es el encargado de los servicios y
mantenimientos de la empresa, para asi alcanzar y desarrollar

correctamente con los objetivos planteados.

Gerente de Planificacion: es el encargado de planificar ventas, compras,
también planifica lo que son las rutas de los visitadores médicos, ademas de

llevar el control de los mismos.

Gerente de HSE: es el encargado de garantizar la maxima seguridad en
el trabajo mediante directivas o normas para la maquinaria, reglamentes
para las instalaciones eléctricas y contra incendios, planes de emergencia,

transporte de mercancias peligrosas y auditorias legales
Gerente de Servicios Generales y Outosurcing: es el encargado de

contratar al personal solicitado, ademas de realizar visitas periodicas,

consistentes en monitoreo y capacitacion del personal.
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Figura 1. Organigrama de la empresa

SANOFI — AVENTIS

Asuntos
Industriales
I
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Calldad de Manufactura Financiera Logistica Ingenieria Planificacién HSE Generales y Sc
operaciones .
outsourcing

Fuente: Sanofi - Aventis
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2. MARCO TEORICO

Aqui es donde se resaltan los conocimientos basicos para el desarrollo del

proyecto.

2.1. Procedimiento para la medicion de trabajo

En este trabajo se observan las diferentes técnicas para estandarizar los
tiempos de una serie de operaciones 0 elementos que integran a una

operacion.

En los procesos se presentan resultados con respecto al estudio del
cronometraje de ciertas actividades realizadas en las distintas areas de
bodega, datos con los cuales se procedera a determinar optimizaciones dentro

de cada area.

2.1.1. Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica que tiene como objetivo principal
establecer los tiempos estandar, para el desarrollo de un centro de trabajo
eficiente, con base a un numero limitado de observaciones. Cualquiera de las
técnicas de medicion del trabajo (estudio de tiempos con cronémetro, datos de
movimientos fundamentales, datos estandar, formulas de tiempos o estudios de
muestreo del trabajo) sirve para establecer estandares de produccion justos.
Estas técnicas se basan en hechos. Todas establecen estandares de tiempo
permitido para realizar una tarea dada, con los suplementos por fatiga, retrasos

personales y retrasos inevitables.
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2.1.1.1. Estudio de tiempos con cronometro

El estudio de tiempos con crondmetro consiste basicamente en tomar y
registrar varias lecturas de la operacidon observada y luego obtener un

promedio de ellas.

Ventajas del estudio de tiempos con cronémetro:

+ Unico método que mide directamente el tiempo que usa el operario.

» Permite la observacion detallada del ciclo completo y el método.

* Puede cubrir elementos que ocurren con menos frecuencia.

* Proporciona con rapidez valores exactos para los elementos controlados
por la maquina.

* Es sencillo explicarlo y aprenderlo.

2.1.1.2. Calificacion del desempefio

Durante el estudio de tiempos es necesario observar el desempefio del
operario. La calificacion de la actuacion es la técnica para determinar
equitativamente el tiempo requerido por un operador normal para ejecutar una
tarea.

Es llamado operador normal al operador competente y altamente
experimentado que trabaja en las condiciones que prevalecen normalmente en
la estacion de trabajo, a un ritmo ni demasiado rapido ni demasiado lento, sino

representativo de un término medio.
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Existen distintos métodos para calificar el desempefio, en este proyecto se
utilizara el sistema de Westinghouse el cual es el mas antiguo y con mayor
aplicacion. Fue desarrollado por la Westinghouse Electric Company. Este
método considera cuatro factores para evaluar el desempefio del operario:

habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

2.1.1.2.1. Descripcion de factores

a. Habilidad (H): es la eficiencia para seguir un método dado no sujeto a
variacion por voluntad del operador. La figura ilustra las caracteristicas
de los diversos grados de habilidad juntamente con sus valores

numéricos equivalentes.

Tabla I. Porcentajes de calificacion de  Westinghouse para habilidad

Destreza o habilidad

FEE  aesccsses A1 Extrema
o B e et A2 Extrema
FEE s B1 Excelente
F B8 swrnnnny B2 Excelente
+008 C1 Buena
+003 CZ Buena
oo 0 Regular
O 2 2 A E1  Aceptable
00 E2  Aceptable
AR s F1 Deficiente
a2 somenmEn F2 Deficiente

Fuente: Libro de ingenieria Industrial, Benjamin Ni  ebel

b. Esfuerzo (E): es la voluntad de trabajar, controlable por el operador
dentro de los limites impuestos por la habilidad. La tabla da los valores
numeéricos para los diferentes grados de esfuerzo y describe también las

caracteristicas de las diversas categorias.
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Tabla Il. Porcentajes de calificacion de  Westinghouse para esfuerzo

Esfuerzo (o empefia)

o A1 Excesivo
i B e e ot A2 Excesivo
KR s B1 Excelente
F RS e B2 Excelente
+005 C1  Buenn
+002 CZ2  Buenn
ooo O Regular

e L E1 Aceptable
2E  messssess EZ Aceptable
sBA2 s F1 Deficiente
o e o oy F2 Deficients

Fuente: Libro de ingenieria Industrial, Benjamin Ni  ebel

c. Condiciones (C): son aquellas condiciones (luz, ventilacion, calor) que
afectan Unicamente al operario y no aquellas que afecten la operacion.

La tabla da los valores respectivos para estas condiciones.

Tabla Ill. Porcentajes de calificacion de  Westinghouse para condiciones

Condiciones
bl e PN ldeales
e B R S R T PR EA TR EER B Excelentes
+0.02 [ Buenas
aoo ] Requlares
003 & Aceptables
A 4 R, F Deficientes

Fuente: Libro de ingenieria Industrial, Benjamin Ni  ebel

d. Consistencia (CS): son los valores de tiempo que realiza el operador

gue se repiten en forma constante o inconstante.
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Tabla IV. Porcentajes de calificacion de  Westinghouse para consistencia

Consitencia
+004 Fis Perfectas
8 e — B Excelente
B sssssssss 5 Buena
e O Regular
5 12 1 L e E Aceptable
004 F Deficiente

Fuente: Libro de ingenieria Industrial, Benjamin Ni  ebel

Para obtener el factor de calificacion de un operario, se le asigna una
puntuacion a cada uno de los factores, segun la categoria en donde se coloque
el mismo. Luego se saca un promedio:

H+E+C+CS
4

FC.=

Ahora cuando en la estacion de trabajo esta compuesta por un grupo de
operarios se suman los factores de todos y se saca un promedio:

FC,+FC,+..+FC,
n

FC.=

El factor de calificacion sirve para sacar el tiempo normal.
2.1.1.3. Tolerancias o suplementos

Las lecturas del cronG6metro en un estudio de tiempos se toman en un
periodo relativamente corto. Por lo que el tiempo normal no incluye las demoras
inevitables, ni algunos otros tiempos perdidos legitimos. Estos tiempos reciben
el nombre de tolerancias o suplementos, que son el tiempo que se concede al
trabajador con objeto de compensar los retrasos, las demoras y los elementos

contingentes que son partes regulares de la tarea.
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Estos suplementos es necesario tomarlos en cuenta al realizar un estudio de

tiempos o calcular el tiempo estandar.

Entre las tolerancias se pueden mencionar:

« Demoras Personales (asignables al trabajador)
» Retrasos inevitables (No asignables al método ni al trabajador)

* Fatiga (Asignable al trabajo estudiado)

2.1.1.3.1. Descripcion de las tolerancias

a. Demoras personales (D.P.)

Son basicamente las siguientes:

* Que el operador no desempefie el trabajo al ritmo normal por falta de

habilidad y/o esfuerzo.
* Que el trabajador no aproveche totalmente el tiempo disponible de la
jornada de trabajo debido a la utilizacion de tiempos improductivos para

satisfacer necesidades personales.

Los suplementos personales son constantes para un mismo tipo de trabajo.

Para personas normales fluctian entre 4%y 7%.

b. Retrasos inevitables (R.I.)

Demora en la actividad del trabajador a consecuencia de dar instrucciones o

recibir informacion.
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Tiempos improductivos debido a interrupciones del proceso productivo,
como por ejemplo falta de material, descompostura del equipo, falta de energia

eléctrica, etcétera.

Las tolerancias para las demoras inevitables pueden variar entre amplios

limites, entre 1% y 5%.

c. Fatiga (F)

Se consideran asi las relacionadas a las caracteristicas del método o tipo de

trabajo estudiado, como pueden ser:

* Que el operador no desempefie el trabajo al ritmo normal durante la

jornada de trabajo debido a la fatiga acumulada.

» Por elementos extrafios en el método de trabajo, por ejemplo variaciones
en las especificaciones del material y de la herramienta, operacion del
equipo fuera de condiciones normales y cambios temporales de las
normas de calidad.

* Por elementos contingentes, que son poco frecuentes en el método de
trabajo y no estan considerados en el estudio de tiempos realizado.

Las tolerancias para vencer la fatiga:

* En trabajos relativamente ligeros en general del orden de 4%

* En trabajos ligeros entre 8% y 15%
* En trabajos medianos entre 12% y 40%
» En trabajos pesados no faciles mayores de 20%
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Para calcular el Total de suplementos se suman estos tres aspectos:
SUPLEMENTOS=%D.P.+%R.1.+%F
2.1.1.4. Tiempo normal

El tiempo normal es el tiempo que requeriria el operario calificado para
realizar una tarea. El tiempo normal se calcula al ajustar el tiempo observado
para cada elemento ejecutado durante el estudio tomando en cuenta la
calificacion del desempeiio.

TN =TCxF.C.
Donde:
TN= tiempo normal
TC= tiempo cronometrado

F.C.= factor de calificacion
2.1.1.5. Tiempo estandar

El tiempo requerido para un operario totalmente calificado y capacitado,
trabajando a paso normal y realizando un esfuerzo promedio para ejecutar la
operacion se llama tiempo estandar de esa operacion. Las tolerancias se dan
como un porcentaje o fraccion del tiempo normal y se usa como un multiplicador
igual a 1+ suplemento.

TE = TN x (1+ %tolerancizs)
Donde:
TE= tiempo estandar

TN=tiempo normal
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2.2. Diagrama de procesos

Para mejorar un trabajo se debe saber exactamente en qué consiste. Por lo
tanto, se deben observar todos los detalles y registrarlos. Un diagrama de
Proceso es la representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones,
inspecciones, demoras y almacenamientos que ocurren durante un proceso o
procedimiento. Este incluye informacion considerada deseable para analizar,
como el tiempo y la localizacion fisica de los lugares donde se lleva a cabo las

distintas operaciones.

Uno de los métodos mas importantes para el Ingeniero Industrial es el
diagrama de procesos. Se define como diagrama de procesos a la
representacion grafica relativa a un proceso industrial o administrativo. Hay tres

tipos de diagramas de procesos considerados fundamentales:

» Diagrama de operaciones del proceso
» Diagrama de flujo del proceso

» Diagrama de recorrido del proceso

Se utilizan seis simbolos fundamentales para representar graficamente la

secuencia de un proceso. Estos son:
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Tabla V. Simbolos para los diagramas de procesos

ACTIVIDAD

SIMBOLO

DEFINICION

RESULTADO
PREDOMINANTE

Operacion

O

Ocurre cuando se modifican
las caracteristicas de un
objeto, o se le agrega algo o se
le prepara para otra operacion,
transporte, inspeccion o
almacenaje.

Se produce o
efectla algo.

Inspeccion

Una inspeccién ocurre cuando
se examina un objeto para su
identificacion o verificado en
calidad o cantidad en alguna
de sus caracteristicas.

Verifica

Almacenaje

Cuando se guarda un objeto o
se le protege durante un
periodo indeterminado de
tiempo.

Guarda

Demora

Una demora ocurre cuando las
circunstancias del proceso no
permiten la ejecucion
inmediata de la operacion
siguiente.

Interfiere

Transporte

Cuando se mueve un objeto de
un lugar a otro, excepto
cuando dichos movimientos
son parte de una operacion o
inspeccion.

Mueve

Combinada

V4
B
)

Cuando se requiere presentar
dos actividades
simultdneamente o sea
inspeccién-operacion.

Verifica y produce

Fuente: Libro de ingenieria Industria métodos tiemp

Nota: en este trabajo solo se estudian los flujos,

Niebel

informacion del los diagramas de flujo de procesos.

22

0s y movimientos, de Benjamin

por ende, solo existe




2.2.1. Diagrama de flujo de procesos

Es un diagrama secuencial empleado en muchos campos para mostrar los
procedimientos detallados que se deben seguir al realizar una tarea, como

proceso de fabricacion.

Este diagrama contiene mas detalles que el de operaciones. Es
especialmente util para poner de manifiesto costos ocultos como distancias
recorridas, retrasos y almacenamientos temporales. Una vez expuestos estos

periodos no productivos, se puede proceder a su mejoramiento.

Ademaés de registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de flujo
de proceso muestra todos los traslados y retrasos de almacenamiento con los

gue tropieza un articulo en su recorrido por la planta.

En el se utilizan otros simbolos ademas de los de operacion e inspeccion.
Una pequefia flecha, que indica transporte, un simbolo como D mayudscula
indica demora, un triangulo equilatero puesto sobre su vértice indica

almacenamiento.

Este diagrama se utiliza como instrumento de analisis para eliminar los
costos ocultos de un componente. Como el diagrama muestra claramente todos
los transportes, retrasos y almacenamientos, es conveniente para reducir la

cantidad y la duracion de estos elementos.
Una vez que se ha elaborado el diagrama de flujo de proceso, se debe

empezar a formular las preguntas o cuestiones basadas en las consideraciones

de mayor importancia para el analisis de operaciones.
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En el caso de este diagrama se debe dar especial consideracion a el manejo
de materiales, distribucion de equipo en la planta, tiempo de retrasos, tiempo de

almacenamiento.

Al final del diagrama se debe poner una seccion de resumen, donde se pone
la cantidad de demoras, operaciones, almacenajes, inspecciones, etc. con el
propésito de tener en cuenta el tiempo total por cada actividad. Ademas se
debe poner el tiempo estandar de cada actividad, asi como la distancia en

metros cuando exista un traslado del material.

2.3. Indicadores de desempeiio

Los indicadores de desempefio han adquirido trascendencia a partir del

establecimiento de la filosofia de gestion de calidad total.

Constituyen importantes herramientas de gestion que proveen un valor de

referencia a partir del cual se pueden realizar mediciones.

2.3.1. Rendimiento

El rendimiento se refiere a la utilidad o produccion de algunas actividades.
Visto de esa manera, bien puede hablarse del rendimiento de una maquina, de

un equipo técnico, de algun aparato, de los trabajadores etc.

El rendimiento en términos de mano de obra es sin6nimo de productividad.
Es un enfoque sistematico se dice que algo o alguien tiene un buen rendimiento
con una cantidad de recursos (insumos) en un periodo de tiempo dado se

obtiene el maximo de productos.
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2.3.2. Eficiencia

El término eficiencia ha sido desde siempre parte de la ingenieria en todos
sus campos. Ha adquirido una mayor importancia ya que debemos conseguir
mas resultados con menos recursos, lo cual se traducira en menores costos de

produccion, mas productos con menos desperdicios.

Los ingenieros industriales la definen como la razon entre la produccion real
obtenida y la produccion estandar esperada (o requerida), es decir que se
refiere a la forma en que se utilizan los recursos o insumos para lograr el

producto final y/o servicio.

“La eficiencia es la capacidad de disponer de alguien o de algo para

conseguir un efecto determinado”.

2.3.3. Productividad

El Unico camino para que un negocio pueda crecer y aumentar su
rentabilidad (o sus utilidades) es aumentando su productividad. Y el
instrumento fundamental que origina una mayor productividad es la utilizacién

de métodos y el estudio de tiempos.

Las filosofias y las técnicas de métodos y estudio de tiempos son igualmente
aplicables en industrias no manufactureras. Siempre que hombres, materiales
e instalaciones se conjugan para lograr un cierto objetivo, la productividad se
puede mejorar mediante la aplicacion inteligente de los principios de métodos y

estudios de tiempos.
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Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de bienes y
servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion la
productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, maquinas, los

equipos de trabajo y los empleados.

Muchas personas piensan que aumentando la produccion se aumenta la
productividad, pero eso no es cierto si los factores utilizados aumentan en la
misma proporcion. En términos cuantitativos, la produccion es la cantidad de
productos que se producen, mientras que la productividad es la razona entre la

cantidad producida y los insumos utilizados.

Productividad no es mas que la utilizacion optima de los recursos invertidos
por la empresa al producir bienes y/o servicios. Dicho de otra manera, es la

capacidad de producir algo por unidad de trabajo.

2.4. Evaluacion del desempefio

La evaluacion de desempefio es la accion sistematica de evaluar la

conducta y el trabajo de una persona en relacion a sus responsabilidades.

Es importante para el desarrollo del personal, conocer sus puntos débiles, y
sus fuertes, para asi poder establecer o indicar nuevas fuentes de
capacitaciones, para que los empleados puedan desarrollar sus habilidades y

hacer un mejor trabajo del que han estado realizando.

A continuacion se definen los métodos que se puede utilizar en una

evaluacion de desempefio, dependiendo del personal que se tenga.
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2.4.1. Ventajas de la evaluacion del desempefio

Mediante la evaluacidon del desempefio se mejoran los desempefios de los
trabajadores del departamento de bodega, se tiene un sistema de
retroalimentacion del avance de las actividades de cada puesto, mejora las
politicas dentro del é&rea del trabajo, identificando las necesidades de

capacitacion e identifica errores en el disefio del puesto.

2.4.2. Método de evaluacion de desempeiio

Estos tienen como objetivo identificar la labor de los empleados con respeto
al puesto de trabajo que desempefian. Los métodos de evaluacion se dividen
en dos:

a) Los que se basan en desempefios pasados, los cuales identifican

labores que ya ocurrieron y la evaluacion se realiza sobre estas labores.

b) Los que se basan en el desempefio futuro, los cuales identifican el

potencial del empleado para realizar de sus labores, las cuales seran

evaluadas.

2.4.2.1. Basados en el desempefio pasado

Los métodos de evaluacion basados en el desempefio pasado tienen la
ventaja de versar sobre algo que ya ocurrié y que puede, hasta cierto punto, ser
medido. Su desventaja radica en la imposibilidad de cambiar lo que ocurrio. Las

técnicas de evaluacibn mas comunes son:

a) Escalas de puntuacion: el evaluador debe conceder una evaluacion
subjetiva del desenvolvimiento del empleado en una escala que vaya de

bajo a alto.
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b)

La evaluaciéon se basa Unicamente en las opiniones de la persona que
confiere la calificacion. Se acostumbra conceder valores numéricos a
cada punto, a fin de permitir la obtencion de varios computos. Algunas
empresas acostumbran vincular la puntuacién obtenida a los incrementos
salariales. Sus ventajas son la facilidad de su desarrollo y la sencillez de
impartirlo, los evaluadores requieren poca capacitacion y se puede

aplicar a grupos grandes de empleados.

Las desventajas son numerosas: €S muy probable que surjan
distorsiones involuntarias en un instrumento subjetivo de este tipo; se
eliminan aspectos especificos de desempefio de puesto a fin de poder

evaluar puestos diversos.

Lista de verificacion: requiere que la persona que otorga la calificacion
seleccione oraciones que describan el desenvolvimiento del empleado y
sus caracteristicas. El resultado recibe el nombre de lista de verificacion
con valores. Estos valores permiten la cuantificacion. Si en la lista se
incluyen puntos suficientes, puede llegar a proporcionar una descripcion

precisa del desempefio del empleado.

Las ventajas son la economia, la facilidad de administracion, la escasa
capacitacion que requieren los evaluadores y su estandarizacion. Las
desventajas son la posibilidad de distorsiones, interpretacion equivocada
de algunos puntos y la asignacion inadecuada de valores por parte del
departamento de personal, ademas de la imposibilidad de conceder

puntuaciones relativas.

Método de seleccion forzada: obliga al evaluador a seleccionar la frase
méas descriptiva del desempefio del empleado en cada par de

afirmaciones que encuentra. Con frecuencia, ambas expresiones son de
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d)

caracter positivo o negativo. Tiene la ventaja de reducir las distorsiones
introducidas por el evaluador, es facil de aplicar y se adapta a una gran

variedad de puestos.

Aunque es practico y se estandariza con facilidad, las afirmaciones de
caracter general en que se basa pueden no estar especificamente
relacionadas con el puesto. Ello puede limitar su utilidad para ayudar a
los empleados a mejorar su desempefio. Un empleado puede percibir

como muy injusta la seleccién de una frase sobre otra.

Método de registro de acontecimientos criticos: requiere que el
evaluador lleve una bitacora diaria (0 un archivo en computadora), el
evaluador consigna las acciones mas destacadas (positivas 0 negativas)
gue lleva a cabo el evaluado. Estas acciones o acontecimientos tienen
dos caracteristicas: se refiere exclusivamente al periodo relevante a la
evaluacion, y se registran solamente las acciones directamente
imputables al empleado, las acciones que escapan a su control solo se
registran para explicar las acciones que lleva a cabo el evaluado. Es util
para proporcionar retroalimentacion al empleado.

Escalas de calificacion conductual:  utilizan el sistema de comparacion
del desempefio del empleado con determinados parametros
conductuales especificos. El objetivo es la reduccién de los elementos de
distorsion y subjetividad. A partir de descripciones de desempefio
aceptable y desempefio inaceptable obtenidas de disefiadores del
puesto, otros empleados y el supervisor, se determinan parametros
objetivos que permiten medir el desempefio. Una seria limitacion del
meétodo radica en que el método solo puede contemplar un numero
limitado de elementos conductuales para ser efectivo y de administracion

practica.
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f)

9)

h)

Método de verificacion de campo: un representante calificado del
personal participa en la puntuacion que conceden los supervisores a
cada empleado. El representante del departamento de personal solicita
informacion sobre el desempefio del empleado al supervisor inmediato. A
continuacion, el experto prepara una evaluacion que se basa en esa

informacion.

La evaluacion se envia al supervisor para que la verifique, canalice y
discuta primero con el experto de personal y posteriormente con el

empleado.

El resultado final se entrega al especialista de personal, quien

registra las puntuaciones y conclusiones.

Métodos de evaluacion en grupos: los enfoques de evaluacién en
grupos pueden dividirse en varios métodos que tienen en comun la
caracteristica de que se basan en la comparacion entre el desempefio

del empleado y el de sus comparieros de trabajo.

Son muy utiles para la toma de decisiones sobre incrementos de pago
basados en el mérito, promociones y distinciones, porque permiten la
ubicacion de los empleados de mejor a peor. Con frecuencia, estos

resultados comparativos no se revelan al empleado.

Método de categorizacion: lleva al evaluador a colocar a sus
empleados en una escala de mejor a peor. En general, se sabe que unos
empleados superan a otros, pero no es sencillo estipular por cuanto. Este
método puede resultar distorsionado por las inclinaciones personales y
los acontecimientos recientes, si bien es posible hacer que intervengan
dos 0 mas evaluadores. Su ventaja es la facilidad de administracion y

explicacion.
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i) Meétodo de distribucidén forzada:  se pide a cada evaluador que ubique
a sus empleados en diferentes clasificaciones. Por norma general, cierta
proporcion debe colocarse en cada categoria. Las diferencias relativas
entre los empleados no se especifican, pero en este método se eliminan
las distorsiones de tendencia a la medicion central, asi como las de
excesivo rigor o tolerancia.

j) Método de comparacion por parejas: el evaluador debe comparar a
cada empleado contra todos los que estan evaluados en el mismo grupo.

La base de la comparacion es, por lo general, el desempefio global.

El nimero de veces que el empleado es considerado superior a otro se
puede sumar, para que constituya un indice. Aunque sujeto a fuentes de
distorsion por factores personales y acontecimientos recientes, este
método supera las dificultades de la tendencia a la medicion central y

excesiva benignidad o severidad.

2.4.2.2. Basados en el desempeiio futuro

Se centran en el desempefio venidero mediante la evaluacion del potencial

del empleado o el establecimiento de objetivos de desempefio.

a) Autoevaluaciones: llevar a los empleados a efectuar una
autoevaluacion puede constituir una técnica muy Util, cuando el objetivo
es alentar el desarrollo individual. Es menos probable que se presente
actitudes defensivas. Cuando las autoevaluaciones se utilizan para
determinar las areas que necesitan mejorarse, pueden resultar de gran
utiidad para la determinacién de objetivos personales a futuro. El
aspecto mas importante de las autoevaluaciones radica en la

participacién del empleado y su dedicacion al proceso de mejoramiento.
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b) Administracion por objetivos:  consiste en que tanto el supervisor como

d)

el empleado establecen conjuntamente los objetivos de desempefio
deseables. Lo ideal es que estos objetivos se establezcan por mutuo
acuerdo y que sean mensurables de manera objetiva. Los empleados se
encuentran en posicion de estar mas motivados para lograr los objetivos
por haber participado en su formulacién, ya que pueden medir su
progreso y efectuar ajustes periédicos para asegurarse de lograrlos.

Evaluaciones psicolégicas: cuando se emplean psicologos para las
evaluaciones, su funcion esencial es la evaluacion del potencial del

individuo y no su desempefio anterior.

La evaluacidn consiste en entrevistas en profundidad, examenes
psicoldgicos, conversaciones con los supervisores y una verificacion de
otras evaluaciones. El psicologo prepara a continuacion una evaluacion
de las caracteristicas intelectuales, emocionales, de motivacion y otras

mas, que pueden permitir la prediccion del desempefio futuro.

Meétodos de los centros de evaluacién:  son una forma estandarizada
para la evaluacion de los empleados, que se basa en tipos multiples de
evaluacién y multiples evaluadores. Esta técnica suele utilizarse para
grupos gerenciales de nivel intermedio que muestran gran potencial de
desarrollo a futuro. Con frecuencia, se hace venir a un centro
especializado a los empleados con potencial y se les somete a una
evaluacién individual. A continuacién, se selecciona a un grupo
especialmente idoneo para someterlo a entrevista en profundidad,
examenes psicolégicos, estudio de antecedentes personales, hacer que
participen en mesas redondas y ejercicios de simulacion de condiciones
reales de trabajo, actividades en las que van siendo calificados por un

grupo de evaluadores.
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2.4.3. Forma de utilizacion del sistema de evaluaci  6n del

desempefio

La forma de utilizacion de la evaluacion de desempefio se compone de tres
fases las cuales son:

a) Realizacion de la evaluacion de desempeiio.

b) Procedimientos de calificacién cuantitativa.

c) Procedimientos de calificacion cualitativa.

2.4.3.1. Realizacién de la evaluacién de desempefio

Para la realizacion de las evaluaciones de desempefio se cuenta con la
ayuda de un formato de evaluacion para el departamento de bodega, se realizo
un solo formato ya que todos los asistentes de bodega deben de saber o estar
instruidos, en qué hacer en cada puesto en el momento que uno de los

empleados falte por razones justificables.

El procedimiento a seguir para elaborar la evaluacion de desempefio es el

siguiente:

a) ldentificar claramente el puesto a evaluar.

b) Identificar y apuntar los datos generales del puesto a realizar la
evaluacion de desempefio (nombre de la empresa, nombre del
trabajador, puesto, jefe supervisor y numero de personas que
desempefian el puesto en el departamento).

c) E identificar la actuacion del trabajador por medio de indicadores los
cuales serviran para evaluar y contestar las preguntas del formato de

evaluacion de desempefio. Estos indicadores son:
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d)

Excelente: el trabajador desempefa las actividades especificadas de
manera exacta, siguiendo con eficiencia y productividad los
procedimientos, utilizando los recursos e insumos disponibles en forma
optimizada y alcanzando las metas propuestas por el departamento de
logistica industrial y la del departamento de bodega en un plazo menor

al establecido.

Muy bueno: el trabajador desempefia las actividades especificadas, de
manera adecuada, siguiendo con eficiencia los procedimientos, utilizando
los recursos e insumos disponibles en forma adecuada y alcanzado las
metas propuestas por el departamento de logistica industrial y el

departamento de bodega en un plazo menor al establecido.

Aceptable: el trabajador desempefia las actividades especificadas, de
manera normal, siguiendo los procedimientos establecidos, utilizando los
recursos e insumos disponibles y alcanzado las metas propuestas por el

departamento de logistica industrial y el departamento de bodega.

Inaceptable: el trabajador desempefa las actividades especificadas, de
manera inadecuada y con gran margen de incertidumbre y error, trabaja
empiricamente sin seguir los procedimientos ni manuales existentes,
desperdiciando los recursos e insumos disponibles y no cumple con el
plazo establecido para alcanzar las metas propuestas departamento de

logistica industrial y el departamento de bodega.
Después de identificar los indicadores que le servirdn para medir el

desempefio de cada uno de los puestos del departamento, se procede a

realizar la evaluacion de desempefnio.
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f)

Consiste en un formulario que hay que llenar respondiendo a cada una
de las preguntas de una forma ecuanime y equitativamente, marcando
con una “X” en la casilla 8orrespondiente al indicador que el evaluador
cree que objetivamente merece el trabajador; este formulario se

compone de 4 partes las cuales son:

I. Deberes y responsabilidades

[I. Aptitudes humanas y conocimientos
Ill. Aspectos fisicos
IV. Recuento de calificaciones

Después de haber contestado todas la preguntas del formulario, se
procede a realizar el conteo de los indicadores, que el evaluador segun
su criterio objetivo calificd, estos datos deberan aparecer en la cuarta
parte del formulario denominada IV. Recuento de calificaciones.

El siguiente paso consiste en llenar las casillas de datos generales y

observaciones de la siguiente forma:

Observaciones: aqui se indica todo tipo de observaciones a favor o en
contra del trabajador, actitud y desempefio en el puesto de trabajo y el
procedimiento en que se realizo la evaluacién del desempefio.

Nombre del evaluador: es el nombre de la persona que realizo la
evaluacion de desempefio, esta persona debe ser jefe del personal, jefe
inmediato o jefe de departamento. También debe aparecer la firma del
evaluador como requisito indispensable.

Fecha de la evaluacion: aqui se indica la fecha en que se hizo la
evaluacion de desempefio, con el fin de llevar una base de datos para

verificar el progreso de los trabajadores.
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2.4.3.2. Procedimiento de calificacion cuantitativa

Después de haber desarrollado y contestado el formulario de evaluacion de
desempefio, el valuador toma los datos del inciso “IV” del formulario, la cual es
recuento de calificaciones, y procede a calificar cuantitativamente el desempefio
del trabajador, considerando los pasos siguientes:

a) Tomar los datos del formulario de evaluacion en el inciso IV. Recuento
de calificaciones, que es el recuento de la cantidad de cada indicador
que fue calificado en los incisos anteriores, (I, 1, 1I).

b) Con la suma de la cantidad e los indicadores del inciso I. deberes y
responsabilidades, se procede a realizar un a suma algebraica con los
datos que se determinaran segun la siguiente tabla, por comodidad esta
suma algebraica se guarda en una variable cualquiera en este caso sera
la Variable “E1".

Tabla VI. Tabla de calificacién cuantitativa de los deberesy
responsabilidades

CANTIDAD POR INDICADOR
INDICADOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
EXCELENTE 0.10 | 0.20 | 0.30 | 0.40 | 0.50 | 0.60 | 0.70 | 0.80 | 0.90 | 1.00
MUY BUENO 0.09 | 0.18 | 0.27 | 0.36 | 0.45 | 0.54 | 0.63 | 0.72 | 0.81 | 0.90
ACEPTABLE 0.07 | 0.14 | 0.21 | 0.28 | 0.35 | 0.42 | 0.49 | 0.56 | 0.63 | 0.70
INACEPTABLE 0.06 | 0.12 | 0.18 | 0.24 | 0.30 | 0.36 | 0.42 | 0.48 | 0.54 | 0.60

c) Con la suma de los indicadores del inciso Il. Aptitudes humanas y
conocimientos, se procede a realizar una suma algebraica con los datos
que se determinaran segun la siguiente tabla, por comodidad esta suma
algebraica se guarda en una variable cualquiera en este caso sera la
variable “E2".
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Tabla VII. Tabla de calificacion cuantitativa de |  as actitudes humana y

conocimientos

CANTIDAD POR INDICADOR
INDICADOR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
EXCELENTE 0.10 | 0.20 | 0.30 | 0.40 | 0.50 | 0.60 | 0.70 | 0.80 | 0.90 | 1.00
MUY BUENO 0.09 | 0.18 | 0.27 | 0.36 | 0.45 | 0.54 | 0.63 | 0.72 | 0.81 | 0.90
ACEPTABLE 0.07 | 0.14 | 0.21 | 0.28 | 0.35 | 0.42 | 0.49 | 0.56 | 0.63 | 0.70
INACEPTABLE 0.06 | 0.12 | 0.18 | 0.24 | 0.30 | 0.36 | 0.42 | 0.48 | 0.54 | 0.60

d) Con la suma de los indicadores del inciso Ill. Aspectos fisicos, s procede
a realizar una suma algebraica con los datos que se determinaran segun
la siguiente tabla, por comodidad esta suma algebraica se guarda en una

variable cualquiera en este caso sera la variable “E3".

Tabla VIII. Tabla de calificacion cuantitativa de  aspectos fisicos

CANTIDAD POR INDICADOR
INDICADOR
1 2 3 4 5
EXCELENTE 0.20 0.40 0.60 0.80 1.00
MUY BUENO 0.18 0.36 0.54 0.72 0.90
ACEPTABLE 0.14 0.28 0.42 0.56 0.70
INACEPTABLE 0.12 0.24 0.36 0.48 0.60

e) Después de haber determinado las sumas algebraicas de las variables
E1l, E2 y E3 con la ayuda de las tablas anteriores (estas tablas estan
expresadas en porcentaje), se deben expresar en valores no
porcentuales y por ello hay que multiplicaras por 100 de la siguiente

forma:
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E1=100*E1 E2=100* E2 E3=100*E3

f) Después de determinar las variables E1, E2 y E3 en valores no
porcentuales, se procede a realizar el célculo total (T), es decir, la nota
que obtuvo el trabajador en su evaluacion de desempefio, esto se
determinara cuantitativamente con la ayuda de las ponderaciones que se
determinaran a continuacion para cada inciso del formulario de

evaluacion de desempefio realizada:

I. Deberes y responsabilidades 60%
[I. Aptitudes humanas y conocimientos 30%
lll. Aspectos fisicos 10%

TOTAL= 60% * (E1) + 30% * (E2) + 10% * (E3)

2.4.3.3. Procedimiento de calificacion cualitativa

Este procedimiento sirve para determinar la estrategia a seguir segun el
desempefio del trabajador, es decir, verificar si se necesita capacitaciéon o un
nuevo meétodo de induccidn o si es necesario conseguir nuevo personal. Para
realizar este procedimiento cualitativo se debe tener la calificacién total de la

evaluacién de desempefio del trabajador (T), y proceder segun indica la tabla
IX:
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Tabla I1X. Tabla de calificacion cualitativa

TOTAL (t)

DESEMPENO

CURSO A SEGUIR

90% - 100%

EXCELENTE

Brindar un reconocimiento publico al trabajador por su
labor, y verificar si se pude establecer una bonificaciéon en
productos o incentivo para é€l, debido a su sobresaliente
desempefio dentro de bodega.

80% - 90%

MUY BUENO

Verificar si es posible establecer una bonificacién en
productos para el trabajador por su desempefio dentro de
bodega.

70% - 80%

ACEPTABLE

Incentivar al trabajador para que desarrolle sus habilidades
y conocimientos, por medio de cursos, referentes al
departamento de bodega.

0% - 70%

INACEPTABLE

Verificar el mal desempefio del trabajador y si son causas
justificables y ajenas al mismo, introducirlo a un programa
de capacitacién adecuado para identificar las labores que
debe desempefar en el departamento de bodega. Si es
por causas injustificables es necesario prescindir de este,
ya que asi no se podran alcanzar las metes de bodega.
Es preciso reclutar y contratar nuevo personal para suplirlo
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3. SITUACION ACTUAL DE LA BODEGA

La situacién actual de la bodega se desarrolla para estudiar los cambios que
se necesitan realizar por medio de los diagramas de flujo del proceso de las
distintas areas que se encuentran dentro de la misma. Asi también se
mencionan los puestos que existen dentro del &rea, para tener una mejor
panoramica de lo que realizan tanto los asistentes como el jefe de bodega. En
esta parte se realizaran observaciones, entrevistas al personal, se mediran los
tiempos actuales etc., para luego determinar las optimizaciones o mejoras en

los flujos de procesos.

3.1. Descripcion del departamento de almacenaje yd  istribucion

El departamento de bodega general se distribuye en 7 areas, las cuales son:

» Bodega de materia prima.

* Bodega de material de empaque

» Bodega de producto semi-terminado

» Bodega de producto terminado exportacion
» Bodega de producto terminado importacion
» Bodega de producto terminado local

* Bodega de producto refrigerado

Continuacion se encuentran en la tabla X, las posiciones de cada area de

bodega, cada rack esta identificado con una letra del alfabeto, siendo estos:
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Tabla X. Distribucion de racks en bodega

LETRA NOMBRE DEL RACK

A Materia prima y excipientes

B Materia prima y excipientes

C Materia prima y excipientes

D Material de empaque

E Material de empaque

F Material de empaque

G Material de empaque

H Material de empaque

I Material de empaque

J Material de empaque

K Producto terminado local (Importado)

L Producto terminado local (Importado)

M Producto terminado exportacion

N Producto terminado exportacion

0] Producto terminado exportacion

P Producto terminado exportacion

Q Producto terminado exportacion

R Producto terminado exportacion

S Producto terminado exportacion

T Producto terminado exportacion

U Producto terminado exportacion

W Producto terminado exportacion

POSICIONES NOMBRE DEL RACK
Y0107 a
0629 Cuarentena (materia prima y material de empaque)

Y0401 a Cuarentena (materia prima y material de empaque)
Y0602 y
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Continuacion de la tabla X

Y0301 a
Y0606

Y0101 a
Y0302

Devoluciones

Fuente: Sanofi — Aventis

En la tabla X se da a conocer la distribucion actual de los racks en bodega.

En la pagina 140 y 164 del Cap. 4, se hace mencién de los cambios
relacionados con las posiciones M, N, Y0401 a Y0602, Y0301 a Y0606 pues en
la actualidad son posiciones que pueden ser de ayuda para otras areas ya que
existe un gran espacio en estas las cuales pueden ser transferidas para otras

areas gue las necesiten.

A continuacién se describen otras areas que pertenecen a bodega, las
cuales no existe ningun problema, a excepcion del area local que se describe

en la pagina 101 de este capitulo.

* La camara de productos refrigerados esta ubicada en el area de las
oficinas de bodega general. Esta cuenta 6 tarimas en las cuales se
distribuye el producto de gran cantidad. Esta unidad se mantiene de 2 a

8 grados centigrados.

* La bodega de despachos locales se encuentra en la planta alta de las
oficinas de bodega general, cuenta con 3 racks, en donde esta ubicado

el producto terminado para despachos locales.



 La bodega de etiquetas e instructivos se encuentra aislada, en el
segundo nivel de las oficinas de bodega general. Cuenta con 10 racks,
identificados. Este registro o identificaciones se utiliza para identificar la

bodega de etiquetas.

» La bodega de inflamables se encuentra fuera de las instalaciones de la
bodega general y cuenta Unicamente con una estanteria en donde se
almacena los reactivos de control de calidad y tres tarimas en donde se

almacenan materias primas inflamables.

Dentro del area de bodega se encuentran 4 esclusas que se describen a
continuacién, es necesario dar la observacién que estas esclusas no tiene
ningan problema, su Unica finalidad es la descripcion, para el conocimiento del

area, estas son:

* Esclusa de pesas : En esta esclusa es donde se entrega todo la materia
prima para que la pesen y luego ellos mismo la entregan a produccion

para trabajarla.

» Esclusa de liquidos : Aqui es donde se trasladan los liquidos (materias

primas), a produccién, ejemplo, alcohol.

* Esclusa de despacho y material de acondicionamiento . aqui es
donde se despacha todo el material de empaque y semi - terminado, que

pide produccion.

» Esclusa de recepcion de producto terminado  : En esta area se entrega

el producto terminado a bodega.



Actualmente, la distribucién de la bodega general se encuentra de la forma
en que se observa en la figura 2, para el almacenamiento de materiales de
empaque, materias primas, productos terminados, productos semi - terminados,
productos refrigerados. Mediante las mejoras realizadas en el capitulo 4, en la

Pag. 156, se encuentra las nuevas distribuciones de bodega.

Figuras 2. Layout de bodega
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3.2. Personal actual

El personal actual que labora en el departamento de bodega, es el
responsable de conservar tanto el inventario que se maneja, como el facil
manejo de estos. A continuacibn se dan a conocer los puestos del
departamento de bodega los cuales son identificados para comprender la
relaciébn con los procesos, asi mismo estos no tienen problemas, pues su

finalidad es la descripcién de cada asistente.
3.2.1. Jefe de bodega
El jefe de bodega es el encargado de coordinar las actividades y recurso

humano de la misma, para lograr un excelente servicio a los clientes,

resultados de los estandares exigidos por la empresa.

46



Sus atribuciones son las siguientes:

* Coordinar la distribucion de materiales y productos semi — terminado
como producto terminado.

* Llevar control de inventarios

e Supervision de materiales (ingresos - egresos)

e Coordinacion de materiales vencido o rechazados

* Devoluciones

» Liquidaciones

* Suspensiodn de los estandares de bodega.

3.2.2. Asistente del area de materia prima y produc to refrigerado

Esta persona es la encargada de bodega de materia prima y producto
refrigerado.

Las actividades que desempefia en el area de materia prima es la
preparacion de Ordenes de produccién para el area de pesas, pesar
devoluciones y realizar las operatorias respectivas en el sistema, también se
encarga de ubicar las materias primas aprobadas en el sistema, atencién a
solicitudes de planta de produccion en la entrega de tarimas plasticas o de

metal, solventes y otros productos que ellos necesiten.
El trabajo que se realiza en el area de camara fria o producto refrigerado, es

la de preparar pedidos locales y de exportacion, con su respectivo empaque e
identificacion, nimero de factura y etiqueta de origen.
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3.2.3. Asistente del area de material de empaque y  producto semi —
terminado

En esta area se encuentran dos asistentes, la responsabilidad de estos es:

La recepcion, revision y ubicacién en el sistema y fisico del material de

empagque y semi — terminado,

Preparacion y entrega de ordenes en el area de empaque y semi —
terminados a produccién, todas estas operaciones son registradas en el

sistema.

Operar en el sistema las descargas de materiales que salen de bodega.
y otros movimientos (devoluciones, adicionales, pesos, entrada como

salidas de material) relacionados con lo trabajado en el area.

Controlan los pesos y bultos de materiales rechazados y despacho y
recepcion de adicionales y devoluciones.

Recepcion de producto terminado procedente de planta y la entrega de

materiales a proveedores y area de registros.

Esta area se relaciona con otros departamentos como: Laboratorio por
material rechazado y control de materiales vencidos, ampliacién de fechas de

vencimientos.

Planificacién por el control de vencimientos, rechazos y aprobaciones y
cambios de disefios.

El area de recepcion de materiales por bultajes y embalajes.

Con el area de liquidos y empaque en la entrega de 6rdenes de produccion

y recepcion de semi - terminados.
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3.2.4. Asistente del area de producto local e impor  tacion

El asistente del area de producto local e importacion es el encargado de
operar las ordenes solicitadas en el picking en local y el responsable que todo
lo que fue solicitado vaya en orden y completo. Asi también en el area de
importacion este es el encargado de colocar todos los productos importados en
sus lugares correspondientes aunque esta area no tenga identificacion de
lugares. Este asistente como el asistente de exportacion tiene la mitad de
responsabilidad en el &rea de importacion. Este asistente debe de mantener un
inventario cuadrado para evitar demoras dentro del area, y el reparto domicilio a

pequeiios clientes locales.

3.2.5. Asistente del area de producto de exportaci6  n e importacion

La persona encargada del area tiene la responsabilidad de:

» la recepcion y entrega de producto de exportacion como recepcion de

importacion.

Ubicar el producto terminado exportado a sus areas asignadas.

» Etiquetar el producto para su despacho al cliente, en caso de
exportacion, y en caso de importacion.

» Verificar que el producto importado venga en Optimas condiciones y si

este no fuese el caso debe separar el producto bueno del producto malo.

Entrega de producto o material importado al departamento de muestreo.
* Recepcion de materia prima, material de empaque y semi — terminado de

proveedores.

Esta area se relaciona con otros departamentos que son: Control de calidad,

planta de produccion, compras, planificacion y ventas.
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3.2.6. Operador del sistema de bodega (SAP/R3)

Esta persona es la encargada del ingreso y egreso en el sistema que se
maneja a nivel empresa, de todos los productos y materiales que entran y salen
de bodega, del ingreso de materias primas, material de empaque, producto
terminado, entrega de producto terminado a los distribuidores, reportes de

inventariaos, entrega de picking.
3.3. Condiciones de trabajo
Las condiciones de trabajo dentro del area de bodega se dificultan, tanto por
el orden como por otros problemas que son mencionados en los procesos de
cada area desde la pagina 55 a la 111, ahi es donde se observan con claridad
cuales son exactamente las condiciones de cada area de trabajo.
3.3.1. Tipos de esfuerzo que el puesto demanda

El tipo de esfuerzo segun lo demanda el puesto de trabajo puede ser:

a) Mental y/o visual: demanda una atencién precisa durante periodos

regulares de trabajo, en donde no pueden darse margenes a errores.

b) Fisico y mental: demanda una atencion y trabajo fisico normal (levantar

cargar con pesos minimos y recorrer distancias cortas).

El tipo de esfuerzo que el puesto demanda aparece en la tabla XI.
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Tabla XI. Tipo de esfuerzo que demanda el puesto

PUESTO

TIPO DE ESFUERZO

Jefe de bodega

Mental y/o visual

Asistente de MP y PR

Mental y/o visual

Asistentes de ME y ST

Mental y/o visual , Fisicoy mental

Asistente de Producto local

Fisico y mental

Asistente de PE y PI

Fisico y mental

Operador del sistema de bodega

Mental y/o visual

Fuente: Elaboracién propia

Esta tabla identifica que tipo de esfuerzo tiene cada uno de los asistentes en
su area de trabajo, esto es solamente una identificacion, la cual no da resultado

de bueno o malo simplemente es lo normal del puesto de trabajo.

3.3.2. Tipo de responsabilidad que lleva el puesto

La responsabilidad de cada asistente de area, es relativamente especial ya
gue cada area requiere de un gran cuidado. Como por ejemplo; uno de los
problemas que se puede mencionar y que se describe a partir del inciso 3.4, es
gue el asistente tiene demasiado trabajo y no se de abasto a colocar el
producto en su lugar, lo cual conlleva a que otro producto se retrace y no
cumpla con el objetivo del dia.

A continuacion se describe el grado de responsabilidad de cada asistente:
a) Alta: responsabilidad de direccion, control, organizacion y planificacion,
caracteristicas de trabajos con esfuerzo mental y/o visual; con bastante

poder de mando.

b) Media: responsabilidad para trabajos que requieran etiquetar, archivar

trasportar; con poder de mando muy limitado.

51




c) Baja: responsabilidad con poca exigencia en su trabajo no tiene poder de

mando este puesto.

El tipo de responsabilidad que lleva el puesto aparece en la tabla XII.

Tabla XII. Tipo de responsabilidades que lleva el  puesto
PUESTO TIPO DE RESPONSABILIDADES

Jefe de bodega Alta
Asistente de MP y PR Alta
Asistentes de ME y ST Mediana
Asistente de producto local Mediana
Asistente de PE y PI Alta
Operador del sistema de bodega Alta

Fuente: Elaboracién propia

Acorde a la descripcidn de puestos Se determind la tabla XllI, la cual

identifica la responsabilidad de cada asistente dentro del departamento de

bodega.

3.3.3. Condiciones fisicas del puesto

Los problemas que existen en la actualidad con las condiciones fisicas del

puesto se resumen, a mal utilizacion del equipo de proteccion, a la utilizacion

inadecuada de los espacios en la bodega, como la identificacion adecuada de

las zonas peligrosas en el area de trabajo. En los siguientes incisos existe una

descripcion mas amplia con respecto a las condiciones fisicas del puesto.
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3.3.3.1. Espacio de trabajo y zonas peligrosas

El espacio de trabajo de cada uno de los puestos y las zonas peligrosas que

existen en el departamento de bodega son:

a) En la actualidad las estaciones de trabajo estan saturadas de producto
las cuales no permiten realizar un buen trabajo y aunque éstas han sido
bien disefiadas el desorden no permite el buen flujo del producto, como

se observa en la figura 3.

Figura 3. Pasillos de bodega desordenados

Fuente: Elaboracién propia

b) EIl problema que existe en los pasillos es, que en areas como importacion
no es suficiente para almacenar el producto que entra, por ende este es
colocado en otros pasillos y areas donde circula otro producto

ocasionando un flujo inadecuado de los procesos.

En el capitulo 4 se encuentran las mejoras para este problema, tanto

de importacion como de otras areas.
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Figura 4. Pasillos de bodega saturados de producto

Fuente: Elaboracién propia

c) Las zonas de los lugares de trabajo en las que haya riesgo de caida, de
contacto o exposicion de productos corrosivos y dafinos para la salud

estan claramente sefalizadas.

Figura 5. Zonas de riesgo Figura 6. Productos sefializados

Fuente: Elaboracién propia



3.3.3.2. Equipo de proteccion personal

Actualmente bodega consta con el equipo de proteccién personal para los

asistentes de bodega, los inconvenientes que existe en esta parte, es la falta de

interés de los asistentes de colocarse este equipo, por tanto en el inciso 4.6, es

mencionada la capacitacion que se realiza para persuadir a los asistentes a

utilizar correctamente su equipo de proteccion personal. A continuaciéon se

presenta el equipo que los asistentes deben que utilizar. Esto es solamente

una descripcion, la cual tiene como finalidad el mostrar el quipo que se utiliza en

el departamento de bodega. El equipo es el siguiente:

a)

b)

Casco de proteccion: Se utiliza para evitar lesiones tanto graves como
leves, ya que en el area de bodega hay productos pesados como
movimiento que aunque podrian ser tranquilos traerian lesiones en la
cabeza si no se utliza el casco. A continuacion se mencionan las
especificaciones del casco que se encuentra en bodega: Casco en
polietilieno de alta densidad y arnés interno regulable en polietileno de
baja densidad con absorbe sudor en espuma sintética. Con rosca.
Aislamiento eléctrico hasta 440 volt., tiene también una resistencia al

impacto que soporte una bola de acero de 3.5 kg.

Zapatos con punta de acero: se debe de utilizar este tipo de zapato ya
que el trabajo que se realiza en el area es el denominado trabajo pesado
por lo tanto, es necesario esta clase, ya que evita y disminuye las
lesiones en los pies. Especificaciones de los zapatos de proteccidén que
utilizan los asistentes de bodega son las siguientes: altura 16cms, la
plantilla es ultra fresh de tipo antimicrobiano contra bacterias y hongos.
Intercambiable. La suela es de linea de tipo oruga. Este también tiene

una punta de acero, casco porcelinizado dieléctrico.
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c)

d)

Faja o Arnés de seguridad: Este se utiliza para evitar las lesiones en la
espalda al momento en que se levantan o se jalan cajas u otro articulo
pesado. Actualmente se encuentran unas fajas de cuero que no se
utilizan por ser muy incomodas. Por lo tanto, se propusieron las
siguientes fajas con las siguientes especificaciones: Faja con tercer
cinturon Hawk. La primera banda esta fabricada con elastico de alta
calidad de 8". Sistema de agarre velcro que proporciona mayor confort y
seguridad. La segunda banda de 5" da soporte anatémico de ajuste. El
tercer cinturén es rigido (no elastico) de 2" para soporte abdominal.

Tirantes elasticos ajustables.

Uniforme: Todo el personal de bodega debe de poseer su uniforme, el
cual sirve para no dafiar su ropa, y evita lesiones dentro del area ya que
este uniforme es de lona gruesa que evita que se rasgue facilmente. El

uniforme consta de pantalon y camisa.

Guantes: Se utilizan para evitar el contacto de las manos con los
quimicos que se utilizan en el &rea de materias primas, asi también para
evitar astillas en las manos a la hora de levantar tarimas de madera y no
lastimarse en el momento de manipular el hielo que se utiliza en producto
refrigerado. A continuacion se presentan la clase de guates asi como sus
especificaciones. Dentro del area existen dos clases de guates, se
encuentran los guantes de uso rudo que son de piel son de uso general,
y los guantes de tipo toalla de 100% de algoddn con puntos de pvc para

trabajos de estiva o productos congelados.

El equipo de proteccion personal segun el puesto aparece en la tabla XIlI.
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Tabla XIII. Equipo de proteccion personan paracad a puesto de trabajo

PUESTO EQUIPO

Jefe de bodega Casco

Asistente de materia prima y producto | Casco, zapatos con punta de acero,
refrigerado faja o arnés de seguridad, uniforme.

_ _ Casco, zapatos con punta de acero,
Asistentes de material de empaque y _ ) _ )
) _ faja o0 arnés de seguridad, uniforme,
semi - terminados

guantes.
Asistente de producto local e Casco, zapatos con punta de acero,
importacion faja o arnés de seguridad, uniforme.

Asistente de producto exportacion e Casco, zapatos con punta de acero,

importacion faja o arnés de seguridad, uniforme.

Casco, zapatos con punta de acero,

Operador del sistema de bodega )
uniforme.

Fuente: Elaboracién propia

La tabla Xl muestra el equipo de proteccién personal que cada asistente

debe de utilizar en su area de trabajo.
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3.4. Descripcion de los diversos departamentos de bodega, diagramas

de flujos de procesos actuales en recepciény entr  ega de producto

Mediante el diagnéstico de los procesos actuales de las areas de bodega
materia prima, material de empaque, producto semi - terminado, producto
terminado de exportacion, producto terminado importacion, producto terminado
local y producto refrigerado, siendo estas algunas de las debilidades: Falta de
orden, control dentro de las areas, poco personal, trabajos repetitivos etc., los
cuales se podran observar desde la Pag. 56 a la Pag. 110. Estas se obtuvieron
mediante herramientas de andlisis de datos como el diagrama causa y efecto,
para determinar correctamente los problemas. EIl diagrama de causa y efecto

se realizara solamente en los procesos elegidos por gerencia.

La metodologia utilizada para realizar el diagnostico fue la siguiente:

e Observacion
* Entrevistas al personal

» Estudio de tiempos

Con respecto a las observaciones, esta fueron para familiarizarse con los
procesos Y verificar a simple vista cuales podrian ser los posibles problemas
dentro de los trabajos observados, para poder plantearlos y justificarlos con

facilidad por medio de los estudios de tiempos realizados.
Las entrevistas con el personal (ver apéndice pag. 245), se muestran las

diferentes responsabilidades, esfuerzos a realizar dentro del entorno del area

de trabajo, etc., esto puede observarse a partir de la pagina 45.
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También por medio de esta entrevista se conocieron varios proceso, asi
como la falta de capacitacion con respecto al orden y limpieza (ver inciso 4.6)
gue deben de tener en sus areas, como la falta de conocimiento del equipo de

proteccion que deben de utilizar y como utilizarlo (ver inciso 4.6).

El estudio de tiempo realizado en los procesos actuales se encuentra en el
apéndice Pag. 216, estos tiempos fueron de gran ayuda, pues por medio de
ellos se dieron soluciones a los problemas.

* Flujo de procesos actuales

El flujo actual de los procesos, se considera en algunos casos con trabajos
repetitivos los cuales lleva a que se atrase el producto destinado a produccion o
al cliente, asi como retrasos de los operarios por falta de coordinacion entre
areas, lo cual hace que haya un incremento de tiempo en los procesos actuales.

A continuacion se describird los departamentos de bodega y los diagramas
de flujos de procesos actuales.

3.4.1. Area de materia prima
En el area de materia prima se encuentran todos los productos basicos,

principios activos y mezclas que son utilizados, para la obtencién de un

producto.
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3.4.1.1. Proceso del area de materia prima (recepc i6n de
producto)

Dentro de este proceso se pudo observar que no es 0ptimo, ya que presenta
las siguientes debilidades:

- En esta area existe un cuello de botella debido a que no tienen tiempos
estandar, por lo cual no esta bajo control, como se observa en la
siguiente grafica 7. (en ocasiones es mas tiempo, por lo tanto se

promedio para colocar la cifra en el diagrama 8)

Figura 7. Grafica de tiempos fuera de control
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Fuente: Elaboracién propia
Para efectos de descripcion de los procesos se basé el estudio en las
tarimas de productos las cuales constan de un promedio de 8 a 15 productos

cada tarima medida.
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3.4.1.1.1. Diagramas de flujo de proceso del aread e

materia prima (recepcion de producto)

El proceso inicia con la recepcién de la materia prima que proviene del
proveedor (3.81 min.), el cual es colocado en tarimas de la bodega para luego
ser trasladado al area de cuarentena (1.68 min. - 11mts.), en esta area hay una
demora del producto, el cual queda en espera por el proceso de muestreo, esta
demora puede durar entre 4 y 6 horas, (en promedio de 300 min.).

Luego el producto es muestreado, el cual consiste en que la materia prima
es llevada al area de muestreo donde éste es examinado, para ver si esta
dentro de los requisitos de calidad que tiene establecidos para si poder utilizar
el producto, éste es regresado a bodega con una etiqueta de muestreado
(42.24), En seguida que el producto es devuelto a bodega, se coloca una
etiqueta de aprobado para que los asistentes de bodega puedan utilizar los
productos en los pedidos solicitados por produccién (2.76 min.). Seguidamente
el producto es trasladado al area de materias primas (1.70 min. — 41 mts.), este

es almacenado, Y se utilizara hasta que sea requerido por produccion.

En la figura 8 se presenta el diagrama de flujo de proceso de materia prima

(recepcion de producto).
NOTA: la utilizacion de la materia prima es dependiendo de la planificacion del

producto que se realiza en produccién, este producto se puede utilizar entre dos

dias a cinco meses, es dependiendo de la urgencia del producto terminado.
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Figura 8. Diagrama de flujo de proceso del area d e materia prima

(recepcion de producto)

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MATERIA PRIMA
(RECEPCION DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de

Guatemala S.A. ] EVIETODO: Actual

EDROCESO: Materia prima ] fAGlNA No. y DE: 2
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ] ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simon Diaz

Recepcion de

3.81 min. producto

©

Trasladar producto
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cuarentena

1.68 min. 11 mts. [ 1

~~
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Etiquetas ——»
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MATERIA PRIMA
(RECEPCION DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
EDROCESO: Materia prima ] fAGlNA No. 2 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ] (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simén Diaz

[ RESUMEN ]

ACTIVIDAD ) SIMBOLO ) CANTIDAD ) TIEMPO ) DISTANCIA

)
][ 3 J[ 48.81 Min I ]
[ 2 I 4.56 Min I 52 Mts. ]
o | owm | )
[ )
[ )

)
)

OPERACION I

RO
N
U AN\

TRANSPORTE I

COMBINADA I

N N X Y XY )N

INSPECCION I D 0 I 0 Min I
DEMORA I D 1 I 300 Min I
ALMACENAJE I V 1 I 0 Min [

( TOTAL ) 35337Min ] 52Mts.

Fuente: Elaboracién propia

Se encontrd que el tiempo de demora no esta estandarizado, y el producto
tarda en completar su proceso en 353.37 min. Y 52 mts., hasta el almacenaje.
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3.4.1.2. Proceso del area de materia prima entrega  de producto

En el proceso de entrega de producto de materia prima se observaron las

siguientes complicaciones:

- Existe la problemética que cuando se busca un producto en esta area no
se encuentra en el sistema y estd en otra ubicacion, siendo esto una

pérdida de tiempo considerable para todo el proceso.

- Se pudo comprobar que surgen retrabajos que conllevan a pérdidas de
tiempo, como por ejemplo, hay una inspeccidbn que se encuentra
realizando doble trabajo pues los asistentes realizan esta inspeccion en

otro momento del proceso.

- Dentro de este proceso las demoras son las que afectan tanto el trabajo
del asistente como la de los materiales ya que estos no fluyen con

facilidad.

Para efectos de descripcion de los procesos se basé el estudio en las
tarimas de producto la cual consta de un promedio de 8 a 15 productos cada

tarima medida.
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3.4.1.2.1. Diagrama de flujo de proceso del area de  materia

prima (entrega de producto)

El proceso inicia cuando el personal del area de pesas entrega la orden de
produccion al asistente del area, al mismo tiempo la orden de transporte entra
con esta se verifican las ordenes que se va a preparar para entregarlas a
pesas, (estas ordenes también contiene producto de material de empaque, el
cual no se verifica ya que no es proceso de la persona encargada de materia

prima.).

El proceso es el siguiente: el asistente de area desciende el producto del
rack (5.48 min. — 3mts.), luego de bajar la tarima con los productos, este
inspecciona los datos (como lote del producto, fecha de expiracion, cuantos
kilogramos contiene el producto para ver sino hay que agregar producto de otro
lote), limpia el producto (esto lo hace para no ingresar a la esclusa de pesas
producto con polvo, para evitar la contaminacion dentro del area), y rotulaciéon
de tarima (6.03 min.), luego se traslada el producto al area de pesas, (2.77 min.
— 13 mts.), en seguida del ingreso del producto a la esclusa de peas este es
inspeccionado para asegurarse de que todos los productos pedidos van en la
tarima ingresada. (1.52 min.), al dejar los productos en esta area, ellos son los
encargados de pesar la materia prima y transferirla a produccién, pero se
vuelve una demora en este proceso cuando en este caso (en la mayoria de las
ordenes siempre hay devoluciones) no ocupan toda la materia prima y esta es
devuelta a bodega, para su almacenaje  por lo tanto la demora de pesado de
producto es (62.82 min.), se inspecciona y pesa el producto devuelto no
utilizado (3.84 min.) en seguida de este proceso el producto es trasladado y
colocado en su racks correspondiente (1.60 min. — 17 mts.), para ser

almacenado. El proceso se observa en la figura 9.
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Figura 9. Diagrama de flujo del proceso del areade  materias primas
(entrega de producto)

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MATERIA PRIMA
(ENTREGA DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
EDROCESO: Materia prima ] fAGlNA No. 1 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simon Diaz

1 Entra orden
de producto

. Descender producto
5.48 min, 3 mts. E1> e racks

Inspeccién de datos
6.03 min. 1 de producto, limpieza y
Rotulacién de tarima

2.77 min, 13 mts. Ez> Trasladar Producto a
area de pesas

Inspeccién de
1.52 min. 1 Productos en
area de pesa

62.82 min. 1) Pesado de producto
Inspeccion y peso de
3.84 min. 2 producto devuelto
no utilizado
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MATERIA PRIMA
(ENTREGA DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
[PROCESO: Materia prima ] fAG'NA No. ) DE: ) ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simon Diaz

Trasladar y colocar

1.60 min, 17.mts. ‘» producto
devuelto en racks

v Almacenaje
de producto

( RESUMEN )

( ACTIVIDAD ) SIMBOLO ) CANTIDAD )  TIEMPO ) DISTANCIA )
[ OPERACION I O I 0 I 0 Min I J
[ TRANSPORTE I §> I 3 I 5.03 Min I 33 Mts. ]
[ COMBINADA I ) I 2 I 9.87 Min I J
[ INSPECCION I D I 1 I 1.52 Min ][ ]
[ DEMORA I D) I 1 I 62.82 Min J[ J
[ ALMACENAJE I V ][ 2 ] 0 Min [ ]

( TorAL ) 7924Min. | 33Mts. )

Fuente: Elaboracién propia
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El tiempo y la distancia de recorrido del producto hasta llegar a almacenaje
es de 79.24 min. Y 33 mts, se puede observar variaciones en el tiempo de
demora pues aqui es donde mas se tarda el proceso que es el de pesado de

producto.

3.4.2. Area de material de empaque

Dentro de esta area se encuentra todo el material de empaque, envase, y
embalaje. El material de empaque contiene al producto, facilita el transporte y
da una presentacion del producto para la venta. Los productos que se
encuentran dentro del area tienen diferentes propositos ya que no deben de

permitir que entren bacterias al contenido de este.

3.4.2.1. Proceso del &rea de material de empaque (r ecepcién de

producto)

En este proceso se observan varias oportunidades de mejoras, las cuales
son:

- Cuando el producto es recibido este es trasladado a cuarentena se

observo que la estadia del producto en esta area trae muchos retrasos

dentro del proceso.

- No existe control de tiempo en aprobaciones de producto, esto hace que

se demore demasiado tiempo el producto y por ende produccion.
- Se pudo comprobar que surgen retrabajos que conllevan a pérdidas de

tiempo. Ejemplo: en este proceso se encuentran reajustes de materiales

que no llevan a ningun fin, solo se duplica el trabajo.
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- Las jaulas de seguridad que se utilizan para que los asistentes bajen

productos se encuentran en mal estado y se sugiere que las reemplacen.

Para efectos de descripcion de los procesos se basé el estudio en las
tarimas de producto, la cual consta de un promedio de 6 a 49 productos por
tarima medida.

3.4.2.1.1. Diagrama de flujo de proceso del area de  material

de empaque

El proceso de recepcion de material de empaque inicia con el llegada del
producto (3.78 min.), luego este es trasladado al area de cuarentena (1.05 min.
— 11.56 mts.), donde permanece entre 5 y 7 horas (360 min.) hasta que
personal indicado (control de calidad) llega a muestrear el producto (32.35
min.), asi mismo el producto queda reposando (demora) por un maximo de 4
horas (240 min.) hasta que el personal de de control de calidad llega ha
aprobar el producto, etiquetandolo (2.62 min.), este producto se demora hasta 3
horas, ya que en la mayor parte de ocasiones este no es trasladado de
inmediato a su area, aunque ya tenga el lugar asignado (180 min.). Se realiza
un reajuste del producto (este reajuste se realiza de la siguiente forma: se saca
de una caja o cualquier producto que venga incompleta para completar o que
gueden exactas los demas producto, y asi no tener ningan inconveniente a la
hora de estar buscando productos completos.), (7.38 min.), por ultimo este es
trasladado y colocado en su lugar de almacenaje (2.40 min. — 23.98 mts.), hasta
gue entre una orden de transporte, para poder despacharlo. En la figura 10 se
pude observar el diagrama de flujo de proceso del material de empaque.
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Figura 10. Diagrama de flujo del proceso del area d

(recepcion de producto)

e material de empaque

EMPAQUE (RECEPCION DE PRODUCTO)

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MATERIAL DE

MPRESA: Sanofi — Aventis de
Guatemala S.A.

(

] E\/IETODO: Actual

E’ROCESO: Material de empaque

] r’AGINA No.
1

DE:

IRECCION: Km. 15.5 Carretera

(ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco

Annette Esperanza Simoén Diaz

J

3.78 min.

1.05 min. 11.56 mts. [1j>
360 min. |:1>
32.35 min. <2>
240 min. |:2>

Etiquetas —
2.62 min. <3>
180 min. [?)

Recepcién de
producto
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MATERIAL DE
EMPAQUE (RECEPCION DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
E’ROCESO: Material de empaque ] [DAGINA No. 2 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

7.38 min. ° Reajuste de material

2.40 min. - 23.98 Mts. Trasladar y colocar
material en racks

Almacenaje de
material de empaque

[ RESUMEN ]

( ACTIVIDAD ) SIMBOLO ) CANTIDAD ) TIEMPO ) DISTANCIA )

OPERACION ][

| 4 J RN

I 3.45 Min I 35.54 Mts.

] omn ]

TRANSPORTE

COMBINADA

./
Y )
o N

N

SgRele

INSPECCION 0 I 0 Min [
DEMORA [
ALMACENAJE 1 I 0 Min [

)

)

)

) ) )
][ 3 I 780 Min. ] ]
X ) )
( )

TOTAL Y 829.58Min. ]  35.54 Mts.

Fuente: Elaboracién propia
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El proceso completo se realiza en 829.58 min., y 35.54 mts., recorridos para
que el producto llegue al lugar de almacenaje, se observaron inestabilidades en
el tiempo de demora pues aqui es donde el proceso tarda mas, por demora en

cuarentena y en traslado al area.

3.4.2.2. Proceso del area de material de empaque (e ntrega de

producto)

Estas son las debilidades que se encuentran en el proceso de entrega de

producto de material de empaque:

- Se observa que existen operaciones que no agregan valor a las

funciones del proceso, lo cual lleva a pérdida de tiempo.

- Se determind que el operario utiliza duplicado de papeleria para la

identificacion de las tarimas.

- No hay suficiente equipo (carretillas e impresoras) para pasar el
producto a produccion y hay retraso de pedidos, lo cual conlleva a
pérdidas de tiempo.

Para efectos de descripcion de los procesos se basé el estudio en las

tarimas de producto la cual consta de un promedio de 6 a 25 productos cada

tarima medida.
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3.4.2.2.1. Diagrama de flujo de proceso del area de  material

de empaque

Este proceso inicia con la entrada de la orden de trasporte, la cual indica
cuales son los productos que necesitan en produccidon, aqui es donde se
desciende el producto y se traslada a una tarima de plastico (todo producto o
material que entre a produccién debe de ir en tarima de plastico o de metal, ya
gue las tarimas de madera sueltan polvo o particulas que pueden contaminar el
ambiente.) (1.52min. - 3.12 mts.).

Asi también ya descendido el producto y trasladado en las proximidades de
la tarima este es recolectado (13.77min.), cuando los asistentes del area estan
haciendo esta recoleccién se encuentran con el imprevisto (demora) de ir a
extraer tarimas de la esclusa (1.94 min.), ya teniendo el producto de la orden de
transporte esta es rotulada, para indicar qué clase de orden es la que se
encuentra en la tarima (0.28 min.), luego se prosigue a trasladar el producto al
area de esclusa de materiales donde es recibida por personas de produccién
(3.15 min. — 13.62 mts.).

En la figura 11, se muestra el diagrama de flujo de proceso de material de

empaque entrega.
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Figura 11. Diagrama de flujo del proceso del area d

(entrega de producto)

e material de empaque

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MATERIAL DE
EMPAQUE (ENTREGA DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de
Guatemala S.A.

] E\/IETODO: Actual

EDROCESO: Material de empaque ] fAGlNA No. 1 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simén Diaz

1 Entra orden
de transporte

1.52 min, 3.12 Mts.

]
~

13.77 min. <1>
1.94 min. |:1>
0.28 min.

3.15 min, 13.62 Mts.

Bajar y trasladar

producto
a tarima

Recoleccion de m.e.

Extraer tarima

en reclusa

Rotular tarima

Trasladar M. E.
a produccién
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MATERIAL DE
EMPAQUE (ENTREGA DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
EDROCESO: Material de empaque ] rAGlNA No. 2 DE: > ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simén Diaz

[ RESUMEN ]

ACTIVIDAD ) SIMBOLO ) CANTIDAD ) TIEMPO ) DISTANCIA

OPERACION I

[ 2 ][ 14.05 Min.

2 I 4.67 Min.

{
[ 0 I 0 Min
{
{

RO
N
D, W, W N | —

TRANSPORTE I 16.74 Mts.

COMBINADA I

e

N N X Y XY )N

INSPECCION I D 0 I 0 Min
DEMORA I D 1 I 1.94 Min.
ALMACENAJE I V [

)
)
)
)
)
)
)
)

I 1 I 0 Min
( TOTAL )Y 2066Min ] 16.74 Mts.

Fuente: Elaboracién propia
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Este es el tiempo 20.66 min. y la distancia de 16.74mts., que tiene que
recorre el producto para llegar a produccion. Se observaron las variantes en

demoras por extraccion de tarimas en la operacién de rotulado de tarimas.

3.4.3. Area de producto semi-terminados

Los semi-terminados se representan en tabletas 0 soluciones,
manufacturadas o empacadas en esta planta, asi mismo bodega debe de estar
conciente del especial cuidado que debe de tener con estos productos para
que no existan mezclas. Los productos deben de tener diferencias fisicas en
color, forma, tamafio o marcas que permitan un control visual adecuado. El
estudio que se realiza a continuacion se divide en dos procedimientos que son:
recepcion de productos semi-terminados y entrega a produccion de semi-

terminados.

3.4.3.1. Proceso del area de producto semi terminad o

(recepcién de producto)

Dentro de este proceso se determina las debilidades siendo éstas:

- El departamento de control de calidad no da soporte necesario a las

operaciones de recepcion.

- Dentro de esta area los asistentes se atrasan ya que tienen que ir hasta
el lugar de sistema de computo a verificar las posiciones donde pueden
colocar el producto. Este sistema de computo esta dentro del area pero

a una distancia considerablemente alejada.
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- Se determin6 que hay retrabajos de procesos, tanto fisicos como
sisteméticos, debido a que hay duplicidad en funciones. Como por

ejemplo, inspeccionan producto, se etiqueta y vuelven a inspeccionar.

Para efectos de descripcion de los procesos se baso el estudio en las
tarimas de producto la cual consta de un promedio de 4 a 6 bultos de producto

por tarima medida.

3.43.1.1. Diagrama de flujo de proceso del area de
producto semi — terminado (recepcion de

producto)

El proceso inicia con la recepcion de producto (3.34 min.), asi mismo el
producto es trasladado al area de cuarentena (1.64 min. — 11.56 mts.) Este
gueda en espera por el siguiente proceso lo que es aproximadamente 4 horas
(240 min.). El producto es ingresado al area de muestreo (area libre de
contaminantes) donde este es muestreado (47.87 min.), luego es regresado al
area de cuarentena donde espera entre 3 y 4 horas que se promedia con (210
min.) para ser aprobado, luego aprueban el producto colocando etiquetas de
aprobacion (2.79). Asi mismo este es trasladado al area de semi-terminados
(2.25 min. — 55.61 mts.). Al momento de su llegada a esta area es
inspeccionado el peso del producto y otras descripciones como lote y fecha de
expiracion (2.15 min.) y es trasladado y colocado en su rack respectivo (1.59
min. — 3 mts.), terminando el proceso de recepcion con el almacenaje del
producto. Este almacenaje depende de la urgencia del producto (manufactura o

empaque). Pueden pasa dos dias como cinco meses.

En la figura 12, se aprecia el diagrama de flujo del proceso de semi—

terminados recepcion.
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Figura 12. Diagrama de flujo del proceso del a&read e semi-

terminados (recepcion de product 0)

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO SEMI -
TERMINADO (RECEPCION DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
EDROCESO: Semi - terminados ] fAGlNA NO'1 DE: 2 ]

IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

3.34 min. 1 Recepcion de
producto
1.64 min. 11.56 mts. Dj> Trasladar producto al

area de cuarentena
240 min |:

47.87 min. (2) Muestreo de producto

—_

) Espera por muestreo

210 min |:2> Demora en aprobacion

Etiquetas —™

279 min. 3 Colocar etiquetas
de aprobado

2.25 min. 55.61 mts. E2 Traslado al area de St

®
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO SEMI -
TERMINADO (RECEPCION DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
EDROCESO: Semi - terminados ] fAGlNA No. 2 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ] (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simén Diaz

®

Inspeccion del
2.15 min. 1 peso del

producto

1.59 min. 3 mts. E3> Trasladar y colocar
tarima en rack

1 Almacenaje de
producto

[ RESUMEN ]

ACTIVIDAD ) SIMBOLO CANTIDAD ) TIEMPO ) DISTANCIA

X

I I 54.00 Min. ][
] womn_ |
o [ om )
1 ]
] 1
1

(

w

OPERACION I

TRANSPORTE I 70.17 Mts.

COMBINADA I

INSPECCION ][

DEMORA

1
ALMACENAJE ][

2 ][ 450.00 Min

o | om |

TOTAL ) 511.63Min. ]  70.17 Mts.

SneNe

UN— S

Fuente: Elaboracién propia
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Este es el proceso que debe de realizar el producto de semi—terminado
recepcion el cual consta con 511.63 min., y 70.17 mts., de distancia. Se pudo
comprobar que existe oportunidad de mejora en el proceso, ya que surgen
retrabajos que llevan a pérdidas de tiempo.

3.4.3.2. Proceso del &rea de producto semi - termin  ado (entrega
de producto)

Segun el estudio realizado es vidente que el flujo de procesos dentro del
area de bodega de productos semi - terminados no es Optimo ya que presenta
las siguientes debilidades.

- Las tarimas especiales (plastico y metal) para entrar producto a
produccién estan regadas en toda el area de bodega, y esto hace que

haya una demora dentro del proceso.

- Se pudo comprobar que existen debilidades en el proceso, ya que
surgen trabajos innecesarios que conllevan a pérdidas de tiempo.
Ejemplos, se realiza la rotulacion de tarimas, de todos los productos que
se encuentran en ella, sin embargo, la orden de transito lleva todos estos

productos especificados.
- El area presenta oportunidad de mejora debido a que actualmente se
encuentra desordenada, lo implica baja productividad y seguridad para

las personas que ahi laboran.

- No existe un control antes de la entrega de un producto a produccion.
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Para efectos de descripcion de los procesos se basoO el estudio en las
tarimas de producto la cual consta de un promedio de 2 a 3 bultos (toneles) por

cada tarima medida.

3.4.3.2.1. Diagrama de flujo de proceso del area de
producto semi — terminado de (entrega de

producto)

Este proceso empieza con el ingreso de la orden de transito de igual manera
gue el material de empaque, la orden tiene una demora de (0.79 min.), ya que
en la mayor parte de veces los asistentes no poseian una tarima de plastico
vacia y tiene que ubicar una para poder colocar el producto en ella (recordemos
gue en el area de produccion no se puede ingresar tarimas de madera).
Siguiendo con el proceso, la tarima del producto es bajada y el producto es
trasladada a la tarima correspondiente (3.78 min. — 2.08 mts.). Ya teniendo el
producto en la tarima, esta es rotulada para mejor control ya que en el area se
encuentran otras tarimas con productos similares (0.39 min.). Rotulada la tarima
esta es trasladada a la esclusa de materiales (4.52 min. — 13.24 mts.), donde
es entregada e inspeccionada por los operarios de produccién, para verificar
gue todo vaya con forme al pedido. En la figura 13 se observa el diagrama de

flujo del proceso de bodega de semi — terminados entrega.
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Figura 13. Diagrama de flujo del proceso de bodega  de semi — terminados

(entrega de producto)

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO SEMI -
TERMINADO (ENTREGA DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
EDROCESO: Semi - terminados ] fAGlNA NO'1 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

L Orden de producto

0.79 min.

(-]

Buscar tarima vacia
para producto

3.78 min, 2.08 mts.

[]

Bajar y trasladar
producto a tarima

0.50 min.

N

Traslado de producto

4.52 min, 13.24 mts. .
a produccién

2

N

1) Rotular tarima

Entrega e Inspeccion
3.35 min. 1 de productos
a produccién
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO SEMI -
TERMINADO (ENTREGA DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
EDROCESO: Semi - terminados ] fAGlNA No. 2 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera [ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

( RESUMEN )
( ACTIVIDAD ) SIMBOLO ) CANTIDAD ) TIEMPO ) DISTANCIA )
[ OPERACION I O ][ 1 ][ 0.50 Min. I ]
[ TRANSPORTE I [> ][ 2 I 8.30 Min. I 15.32 Mits. ]
[ COMBINADA I @ ][ 1 I 3.35 Min. I ]
[ INSPECCION I D ][ 0 I 0 Min. I ]
[ DEMORA I D) ][ 2 I 0.79 Min. I ]
[ ALMACENAJE I \/ I [ ])

I 1 0 Min.
( TOTAL )Y 1294Min. ] 15.32 Mts.

Fuente: Elaboracién propia
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El tiempo de recorrido del material es de 12.94 min., con 15.32 mts., hasta
llegar a produccion. Se observo dentro del proceso que existe desorden, por lo
tanto, esto hace que el tiempo sea mal empleado.

3.4.4. Area de producto terminado

EL producto terminado tiene 4 areas que son: producto terminado
importacién, producto terminado local, producto terminado exportacion,
producto refrigerado. A continuacion se describen las areas.

3.4.4.1. Area de producto terminado exportacion

Esta area se encarga de despachar el producto producido en planta, a otros

paises que requieren de este medicamento.
A continuaciéon se realiza el diagrama causa y efecto para identificar las
causas y problema a tratar.
3.4.4.1.1. Diagrama causa — efecto del area de prod ucto

terminado exportacion (recepcion de producto)

A continuacién en la figura 14, se realiza el diagrama causa y efecto para

identificar las causas y problema a tratar.
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Figura 14. Diagrama causa — efecto del area de pro

exportacion (recepcion de producto)

ducto terminado de

OTROS DEPTOS.

APROBACIONES FUERA
DE TIEMPO

PERSONAL

COMUNICACION

MALA
COMUNICACION

FALTA DE
INTERES

ALTOS TIEMPOS EN
FLUJOS DE

CANTIDAD

REVISION DE
PRODUCTOS

ESTANCAMIENTO
DE PRODUCTO

PRODUCTO METODOS

\ A

LOS MATERIALES

ROTACION
INADECUADO DE
PRODUCTO

Fuente: Elaboracién propia

3.44.1.1.1.

Proceso del area de producto terminado

exportacion (recepcion de producto)

Dentro del proceso de producto terminado exportacion se pueden observar

ciertas debilidades como las siguientes:

- Se pudo determinar que no hay una rotacion adecuada de los productos,
esto indica que un producto puede tomar un promedio de 1 6 2 6 3 horas
por demora de etiquetado (en ocasiones es mas tiempo como se puede

observar en la gréfica 15 que sigue a continuacion), lo cual ocasiona

estancamientos dentro del area.
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Figura 15. Grafica de tiempos fuera de control

2.2

7.2 T
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=
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- J NN S T S T T S S T LT

1 3 b T a 11 13 15 17 19
HORAS

Fuente: Elaboracién propia

- Se determind que el departamento encargado de las aprobaciones se
encuentra fuera del area de bodega y hace que haya una mala
comunicacion con respecto a las aprobaciones. En la figura 16 se

muestra el producto que no se ha aprobado.

Figura 16. Producto en cuarentena

Fuente: Elaboracién propia
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Para efectos de descripcion de los procesos se basoO el estudio en las

tarimas de producto, la cual consta de 30 a 54 cajas por tarima medida.

3.4.4.1.1.2. Diagrama de flujo de proceso del &rea de
producto terminado exportacion (recepcion

de producto)

El producto es recibido de produccion (0.95 min.) trasladado al area de
cuarentena del area de exportacion (1.48 min. — 8.8 mts.). Estando en esta area
el producto queda en demora entre 1 a 3 horas con un promedio de (120 min.)
en espera de la etiqueta de aprobacion. Transcurrido este tiempo, el personal
de control de calidad llega a colocar las etiquetas de producto aprobado, no a
todos los bultos o cajas es adherida esta etiqueta sélo colocan 4 etiqueta a una
tarima de 30 a 54 cajas (2.62 min.). Ya aprobado el producto este es trasladado
al area de producto de exportacion (2.69 min. — 15.91 mts.), donde es
almacenado hasta que llegue la nueva orden de despacho. En la figura 17 se
pude observar el diagrama de flujo de proceso de bodega de producto

terminado de exportacion entrega.
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Figura 17. Diagrama de flujo del proceso del aread e producto

terminado de exportacion (recepci  6n de producto)

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO DE
EXPORTACION (RECEPCION DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de

Guatemala S.A. ] ﬁ\/IETODO: Actual

EDROCESO: Importacién ] fAG'NA No- bE
IRECCION: Km. 15.5 Carretera [ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simén Diaz

Recepcién de

095 min. producto
1.48 min. 8.8 mts. Traslado a
cuarentena
120 min. De,mora en
area de
i cuarentena
Etiquetas
2.62 min. Etiquetado de
aprobacién

Traslado al area de

2.69 min. 15.91 mts. almacenaje
( = ESUMEN ) Almacenaje

(CACTIVIDAD_)(__SIMBOLO __)(__CANTIDAD )(__ TIEMPO ) DISTANCIA )
( oPERACION ) O ) 2 ) 8s57Min. ) )
( TRANSPORTE )( ) 2 ) 417Min. ) 2471 Mts. )
( comMBINADA ) @ ) 0 N omin. Y )
(INSPECCION ) [ ] ) 0 Y owmin. ) )
( DEMORA ) C O X 1 ) 120Mmin. Y )
(( ALMACENAJE ) \/ ) 1 X omin. ) )

(__TOTAL _ )(__127.74Min__ X 2471Nts. )

Fuente: Elaboracion propia
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El proceso cumple su trayectoria en 127.74 min. Y 24.71 mts., de distancia
para que el producto llegue al lugar de almacenaje, se observaron
inestabilidades en el tiempo de demora pues aqui es donde el proceso tarda

mas, por demora en cuarentena.

3.4.4.1.1.3. Indicadores de rendimiento y costo del
proceso del érea de producto terminado

de exportacién (recepcion de  producto)

Debido a la naturaleza del proyecto y acorde a la direccion de operacion
de la empresa, se establecen los siguientes indicadores para medir el

desempefio de la operacion de bodega.

e Indicador de rendimiento del proceso del area de pr  oducto

terminado de exportacion (recepcion de producto)

Los indicadores de rendimiento reflejan y evallan actividades relacionadas
con el proceso, indicando el aprovechamiento del tiempo para obtener una

orden.

De acuerdo al estudio de tiempos realizado en el proceso de exportacién con
un tiempo de 127.74 min., lo que equivale a 2.13 horas, tiempo en que una
orden es preparada.

Conversién=m = 2.13horas
60min

El indice de rendimiento es igual al nimero de O&rdenes por tiempo
transcurrido.
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Para determinar el rendimiento del proceso en el area de exportacion

(recepcidn de producto) se utilizé la siguiente formula:

Rendimiento = MS
Hora
Por lo tanto:
_ l.orden :0'46950rdenes
2.13horas hora

Como se puede observar el R es de 0.4695 drdenes/hora, el cual significa
que se esta obteniendo (produciendo) en 1 hora, 0.4673 de una orden, por

ende, una orden se completa en 2.13 horas.

* Indicador de costos del proceso del area de product o terminado

de exportacion (recepcion de producto)

Los indicadores econdmicos se utilizan para obtener datos sobre los costos
aproximados de algunos parametros de interés, en este caso el costo de las

ordenes producidas en el area exportacion.

A continuacion se determina la cantidad en dinero que gana mensualmente
un asistente de bodega, el cual servird para poder obtener el costo de cada
proceso.

El costo estandar presupuestado promedio, que presentd el departamento
de contabilidad para los asistentes de bodega es de Q. 3,546.25 mensuales
(incluido las prestaciones y pasivo), en el area de bodega se labora 20 dias al
mes. El pago diario es de Q. 177.31, en horas Q. 22.16 / hora.
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El costo del proceso se realiza de la siguiente manera: el tiempo del proceso
multiplicado por el costo en horas del asistente.

El costo de realizar el proceso actual es:

C = 2.13hora* Q.22.16hora = Q.47.20.por.orden

Como resultado se tiene que el costo estimado de una orden producida en el
proceso de exportacion es de Q. 47.20.

3.44.1.2. Diagrama causa — efecto del &rea de pro ducto

terminado de exportacion (entrega de prod  ucto)

A continuacion en la figura 18 se realiza el diagrama causa y efecto para
identificar las causas y problema a tratar.

Figura 18. Diagrama causa — efecto del area de prod ucto terminado de
exportacion (entrega de producto)

PERSONAL

FALTA DE

FALTA DE EQUIPO CAPACITACION

NO HAY
DISPONIBILIDAD
DE RECUSOS INCENTIVOS

FALTA DE
MOTIVACION

ALTOS FLUJOS DE
LOS MATERIALES

\ 4

REVISION DE
PRODUCTOS

RETRABAJOS

PRODUCTO

MALOS
RETRASADO

HABITOS

METODOS

Fuente: Elaboracién propia

METODO DE ETIQUETADO
OBSOLETO

PRODUCTO
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3.4.4.1.2.1. Proceso del area de producto terminado

exportacion (entrega de producto)

Por medio de andlisis realizados, es evidente que el flujo de los materiales
dentro del area de bodega de producto terminado exportacién entrega no es
optimo, ya que presenta las siguientes debilidades:

Figura 19. Producto demorado

- En esta area se puede observar el problema del ‘
etiquetado, el cual se tarda demasiado tiempo,
esto consiste en realizar las etiquetas en Excel,

el asistente las realiza una por wuna
demorandose demasiado tiempo en estas. En

la figura 19 se muestra el producto que espera

por ser etiquetado. Fuente: Elaboracion propia

- Se pudo comprobar que existe dificultades en el proceso, ya que surgen
retrabajos que conllevan a pérdidas de tiempo. Ejemplo: existe
inspeccion por parte del asistente e inspeccion por parte del jefe de

bodega, (Quien prepara las ordenas es el asistente).

Para efectos de descripcion de los procesos se basé el estudio en las
tarimas de producto la cual consta de 30 a 54 cajas, cada tarima medida.
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3.4.4.1.2.2. Diagrama de flujo de proceso del area  de
producto terminado exportacion (entrega de

producto)

Ingresa la orden de despacho a exportar y el asistente empieza a preparar la
orden del producto. Esta preparacion consiste en ubicar (1.36 min.), asimismo
la tarima con producto es trasladado al area donde este es inspeccionado (1.50
min. — 8.8 mts.), trasladado ya el producto y el asistente inspecciona el
producto verificado, el nombre del producto, lote, fecha de expira y cantidad a
preparar (1.25). Inspeccionado por el asistente, es llamado el jefe de bodega
para que el realice la inspeccién final del producto para futuras malos
entendidos (2.04 min.). Teniendo el producto inspeccionado el asistente elabora
las etiquetas (44.00 min.). Ya elaboradas las etiquetas son pegadas a cada caja
de la tarima y trasladadas a una tarima (no existe un traslado ya que la
distancia es menos del 0.50 metros) (4.41 min.). Colocado el producto en la
tarima este es embalado (14.00 min.). El proceso de embalaje lo realizan para
que el producto no se dafie en el traslado a otro pais y no haya pérdidas.
Embalado la tarima con el producto, esta es trasladada a la zona de despacho
(0.72 min. — 15.85mts.), donde es despachada a las personas de exportacion
(1.61 min.). En la figura 20 se observa el diagrama de flujo de proceso del

producto terminado exportacion entrega.
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Figura 20. Diagrama de flujo del proceso del &read e producto

terminado de exportacion (entrega  de producto)

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO DE
EXPORTACION (ENTREGA DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
E’ROCESO: Exportacioén J r}AGINA No. 1 DE: 5 J
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

Orden de pedido

1.36 min. 1 Preparacion
de orden

Traslado al area de

1.50 min, 8.8 mts. [ | Inspeccion y/o
embalaje
. Inspeccion de producto
1.25 min. 1

por
asistente de area

Elaboracion de Inspeccion final de
44.00 min. 2.04 min. 2 producto

Etiquetas (jefe de Bodega)

4.41 min. (3) Etiquetado

Naylon, tape, stretch flim —— |

14.00 min. <4> Embalaje

®
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO DE
EXPORTACION (ENTREGA DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
E’ROCESO: Exportacion ] rAGINA No. 5 DE: 5 J
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

0.72 min, 15.85 mts. ﬂ Traslado a despacho

1.61 min. a Despacho a clientes

[ RESUMEN ]

( ACTIVIDAD ) sSiMBOLO ) CANTIDAD ) TIEMPO ) DISTANCIA

( oPeracioN ) 5 ) esssmin. |
( TRANSPORTE | 2 N 222min. | 2465Ms.
( comsinapA 0 Y omin. ]
( INsPECCION | ) 2 J s2omin. |
( pemora ) 0 Y  own %E

[ ALMACENAJE | ) 1 I owmin
( TOTAL ) 70.89Min. )~ 24.65 Mis.

guells

VA I

Fuente: Elaboracién propia
El recorrido del proceso se determina en 70.89 min., y 24.65 mts., de

distancia. Se observé inestabilidad en el tiempo de la elaboracion de la etiqueta.
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3.4.4.1.2.3. Indicadores de rendimiento y costo del
proceso del area de exportacion (entrega de
producto)

Debido a la naturaleza del proyecto y acorde a la direccién de operacién de
la empresa, se establecen los siguientes indicadores para medir el desempefio

de la operacion de bodega.

* Indicador de rendimiento del proceso del area de ex  portacion
(entrega de producto)

Los indicadores de rendimiento reflejan y evalGan actividades relacionadas
con el proceso, indicando el aprovechamiento del tiempo para obtener una

orden.

De acuerdo al estudio de tiempos realizado en el proceso de exportacion con
un tiempo de 70.89 min., lo que equivale a 1.18 horas, tiempo en que una
orden es preparada.

Conversion= m =1.18horas

60min

El indice de rendimiento es igual al nimero de 6rdenes por tiempo

transcurrido.

Para determinar el rendimiento del proceso en el area de exportacion

(entrega de producto) se utilizé la siguiente formula:
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Ordenes

Rendimiento =
Hora
Por lo tanto:
_ lorden _ .4740rdenes
1.18horas horas

Como se puede observar el R es de 0.8474 6rdenes/hora, el cual significa
gue se esta obteniendo (produciendo) en 1 hora, 0.8474 de una orden, por
ende, una orden se completa en 1.18 horas.

* Indicador de costos del proceso del area de exporta  cion (entrega
de producto)

Los indicadores econdmicos se utilizan para obtener datos sobre los costos
aproximados de algunos parametros de interés, en este caso el costo de las
ordenes producidas en el area exportacion.

A continuacion se determina la cantidad en dinero que gana mensualmente
un asistente de bodega, el cual servir4 para poder obtener el costo de cada
proceso.

El costo estandar presupuestado promedio, que presentd el departamento
de contabilidad para los asistentes de bodega es de Q. 3,546.25 mensuales
(incluido las prestaciones y pasivo), en el area de bodega se labora 20 dias al
mes. El pago diario es de Q. 177.31, en horas Q. 22.16 / hora.

El costo del proceso se realiza de la siguiente manera: el tiempo del proceso

multiplicado por el costo en horas del asistente.

El costo de realizar el proceso actual es:
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C =1.18hora* Q.22.16hora = Q.26.15. por.orden
Como resultado se tiene que el costo estimado de una orden producida en el
proceso de exportacion es de Q. 26.15.
3.4.4.2. Area de producto terminado importacion
A esta bodega es donde llegan todos los productos terminados procedentes
de las diferentes casas donde fabrican el producto que existentes fuera del

pais. Aqui se puede mencionar que los departamentos de area local y
refrigerada son productos importados.

3.4.4.2.1. Diagrama causa — efecto del area de prod ucto de

importacion

A continuacion en la figura 21 se realiza el diagrama causa y efecto para

identificar las causas y problema a tratar dentro del area.
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Figura 21. Diagrama causa — efecto del area de pr oducto de terminado

importacion

FALTA DE

DESORDEN PERSONAL

ERRORES DE
RECEPCION INCENTIVOS
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RETRASOS MOTIVACION

ALTOS FLUJOS DE
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RECEPCION
DE

PRODUCTO

DESORDEN
MALA

UBICACION
FALTA DE

CLASIFICACION RETRABAJOS

DESORDEN
MONTACARGAS
ARRUINADO ATRASOS

PRODUCTO METODOS

Fuente: Elaboracién propia

3.4.4.2.1.1. Proceso del area de producto terminado  de

importacion

En este proceso existen ciertas debilidades postradas en el diagrama de

causa y efecto anterior que hacen que el proceso no sea 6ptimo.

- Actualmente la recepcidon de productos importados llegan aleatoriamente
y sobrepasan la capacidad de la persona encargada del area, lo que
conlleva que se haga un cuello de botella y tenga una consecuencia de
desorden, atraso, falta de clasificacion y mala entrada en el sistema.
En la figura 22 se puede observar la cantidad de desorden que provoca
el producto.
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Figura 22. Producto desordenado

Fuente: Elaboracién propia

- En las actuales condiciones del area de bodega, no ofrece un espacio
destinado a la recepcion, lo cual permite que exista desorden y existan

problemas de errores en la recepcion y almacenaje.

- Se pudo comprobar que surgen retrabajos que conllevan a pérdidas de

tiempo. Ejemplo: Se inspecciona repetidas veces.

- El montacargas que era de esta area actualmente se encuentra

decompuesto.

Para efectos de descripcidon del proceso se baso el estudio en las tarimas de
producto la cual consta de un promedio de 25 a 40 bultos cada tarima medida.
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3.4.4.2.1.2. Diagrama de flujo de proceso del &rea de

producto terminado importacion

El proceso inicia con la recepcion del producto terminado, el cual es
proveniente de distintos paises. El producto es colocado en tarimas (entre 25 y
40 bultos), (7.87 min.), luego es trasladado al area de verificacion asignado en
uno de los racks para que no dificulten el paso de otros productos (2.24 min.,
19.37 mts.). Después de trasladar el producto al area indicada este es
desembalado y colocado en un lugar donde se puedan reunir todos los bultos
correspondientes a ese lote, a un mismo producto para que mas adelante no
haya ningun problema de traslapes de productos, al desembalar el producto,
también se procede a desarmar las cajas (10.67 min.). Luego del proceso de
desembalar y desarmar cajas se procede a inspeccionar el producto y cargar
las tarimas con un solo producto (16.78 min.), estos productos son trasladados
al &rea de importacion correspondiente (1.22 min., 18.14 mts.). Después de ser
trasladados al area el producto es inspeccionado nuevamente (6.34 min.),
basqueda de montacargas disponible (1.28 min.), y colocados en sus racks
respectivos (2.11 min). Y por altimo, el producto queda almacenado hasta que

tenga orden de salida del producto.

En la figura 23 se describe el diagrama de flujo del proceso de bodega de

producto terminado de importacion.
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Figura 23. Diagrama de flujo del proceso del &read e producto

terminado de importacion

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO DE

IMPORTACION
MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
EDROCESO: Importacién ] fAG'NA No. 1 DE: ) ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

2 87 min. @ Recepcién de
producto

224min. 1837 mts. [ 1) rasiadar producto al
area de verificacion

10.67 min. 2) Desenvalar prod'ucto
Y desarmar cajas

Inspeccion de producto

16.78 min. 1 .
y cargar tarimas

. r Traslado al area
1.22 min. 18.14 mts. [zj> de Importacion

6.34 min. 1 Inspeccion Qe
Producto en lista
1.28 min. |:1> Busqueda de monta
cargas

®
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO DE
IMPORTACION

MPRESA: Sanofi — Aventis de

Guatemala S.A. ] ﬁ\AETODO: Actual

AGINA No.
2

(ANALISTA:
Annette Esperanza Simoén Diaz

EDROCESO: Importacién DE:

IRECCION: Km. 15.5 Carretera
Roosevelt zona 7, Mixco

®

Colocar producto
en racks

Producto Almacenado

2.11 min.

RESUMEN

( ACTIVIDAD ) SiMBOLO ) CANTIDAD )  TIEMPO ) DISTANCIA )
[ OPERACION ][ Q I 3 I 20.65 Min I ]
[ TRANSPORTE ][ Q> ][ 2 I 3.46 Min I 36.51 Mts. ]
[ COMBINADA ][ Q ][ 1 I 16.78 Min I ]
[ INSPECCION ][ ] ][ 1 I 6.34 Min ][ ]
[ DEMORA ][ D) ][ 1 I 1.28 Min ][ ]
[ ALMACENAJE I V ][ 1 I 0 Min ][ ]

(" TorAL ) 4851Min | 3651Mts. )

Fuente: Elaboracién propia
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El proceso de flujo del producto tarde 48.51 min., y 36.51 mts., hasta
almacenarse. Se observaron inestabilidades en el tiempo de demora, pues aqui

es donde el proceso tarda mas, por operaciones mal operadas.

3.4.4.2.1.3. Indicadores de rendimiento y costo del
proceso del area de producto terminado

de importacion

Debido a la naturaleza del proyecto y acorde a la direccién de operacién de
la empresa, se establecen los siguientes indicadores para medir el desempefio

de la operacion de bodega.
* Indicador de rendimiento del proceso de importacio n

Los indicadores de rendimiento reflejan y evalGan actividades relacionadas
con el proceso, indicando el aprovechamiento del tiempo para obtener una

orden.

De acuerdo al estudio de tiempos realizado en el proceso de importacién con
un tiempo de 48.51 min., lo que equivale a 0.81 horas, tiempo en que una
orden es preparada.

Conversion =m =0.81horas
60min

El indice de rendimiento es igual al numero de O6rdenes por tiempo

transcurrido.

Para determinar el rendimiento del proceso en el area de importacion se

utilizé la siguiente formula:
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Ordenes
Hora

Rendimiento =

Por lo tanto:

lorden -1 2346ordenes

0.8lhoras horas

Como se puede observar el R es de 1.2346 6rdenes/hora, el cual significa
gue se esta obteniendo (produciendo) en 1 hora, una orden y el 23% de la

siguiente orden.

* Indicador de costos del proceso de importacion

Los indicadores econdmicos se utilizan para obtener datos sobre los costos
aproximados de algunos parametros de interés, en este caso el costo de las

ordenes producidas en el area importacion.

A continuacion se determina la cantidad en dinero que gana mensualmente
un asistente de bodega, el cual servird para poder obtener el costo de cada
proceso.

El costo estandar presupuestado promedio, que present6 el departamento
de contabilidad para los asistentes de bodega es de Q. 3,546.25 mensuales
(incluido las prestaciones y pasivo), en el area de bodega se labora 20 dias al
mes. El pago diario es de Q. 177.31, en horas Q. 22.16 / horas.
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El costo del proceso se realiza de la siguiente manera: el tiempo del proceso

multiplicado por el costo en horas del asistente.

El costo de realizar el proceso actual es:

C =0.81hora* Q.22.16hora=Q.17.95.por.orden

Como resultado se tiene que el costo estimado de una orden producida en el

proceso de importacion es de Q. 17.95.

3.4.4.3. Area de producto terminado local

Esta bodega es la encargada de distribuir producto tanto importado como

elaborado en la empresa, alos clientes locales.

3.4.4.3.1. Diagrama causa — efecto del area de prod ucto

terminado local

A continuacién en la figura 24 se realiza el diagrama causa y efecto, para

identificar las causas y problema a tratar.

106



Figura 24. Diagrama causa — efecto del area de p roducto

terminado local

POLITICAS PERSONAL
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DE HORARIOS

DESORDEN

DESORDEN EN EL AREA

RETRASOS ENTREGA DE

PRODUCTOS

ORDENES DE
PEDIDOS

PRODUCTO METODOS

Fuente: Elaboracién propia

3.4.4.3.1.1. Proceso del area de producto terminado  local

A continuacién se encuentran las debilidades encontradas de esta area.

- En el area de local existe demasiado desorden y confusion al momento

de buscar el producto solicitado por el cliente.

- Existe una deficiencia en el proceso de producto esperando por cliente. Aqui no
existe control de despacho, asi que el cliente llega a la hora que quiere (en casos
se ha tardado hasta 3 horas en llegar a traer el producto), perjudicando a otros
clientes y a otros productos que estan en cola, pues este que no es llegado a
traer en un momento dado se transforma en molestia y se pierde tiempo al estar

moviendo la carga.
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- Las ordenes que son preparadas son llevadas a los pasillos cercanos al
area de despacho. En el dia se hacen en promedio 10 pedidos, lo cual
hace que la cantidad de tarimas con producto tiradas en el pasillo
realicen retrasos de otros producto como materia prima que esta en este
pasillo y este no tenga un flujo 6ptimo. En la figura 25 se observa el

producto en el pasillo, obstaculizando el paso.

Figura 25. Producto fuera de lugar

Fuente: Elaboracién propia

Para efectos de descripcion de los procesos se basé el estudio en las
tarimas de producto la cual consta de 25 a 40 bultos promedio por cada tarima

medida.

3.4.4.3.1.2. Diagrama de flujo de proceso del area de

producto terminado local

Se recibe el picking y se entrega al asistente del area determinada el cual
recolecta y cuenta cuantas unidades de cada producto hay que despachar
(26.04 min.). El producto es colocado en el suelo mientras se recolecta todo el
picking. Luego de tenerlo recolectado todo este es colocado en una tarima (4.32

min.).
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Después de hacer este trabajo la tarima con el producto es descendida de
la bodega (1.24 min. - 3.10 mts.). Ya colocada la tarima en el suelo, la demora
gue existe en este proceso seria que el producto esta en espera hasta que el
cliente lo llega por el producto (108.23 min.). Cuando el cliente llega por el
producto este es trasladado al area de entrega (1.24 min.- 11.88 mts.). Al
momento de la entrega del producto este es revisado por la persona que
entrega el producto por parte de bodega y revisado también por el cliente para
gue no existan en el futuro reclamos (15.90 min.).

En la figura 26 se presenta el diagrama de flujo de proceso de bodega de

producto local.
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Figura 26. Diagrama de flujo del proceso del &read e producto terminado
local

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO LOCAL

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
EDROCESO: Importacion ] rAGlNA No. 1 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

1 Recepcion de pedido
(Piking)

Recoleccion y conteo

26.04 min. de producto

4.32 min. <1>
? Descender tarimas

—_

Colocar producto
en tarima

1.24 min. 3.10 mts. 1 del area
de producto local

108.23 min. 1 Producto en espera
del cliente
124min. 11.88 mts. [ 2 Traslado de tarimas
al cliente
Inspeccion de producto
15.90 min. 2

entrega al cliente
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO LOCAL

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
E’ROCESO: Producto local ] rAGINA No. 5 DE: 5 J
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

[ RESUMEN ]

ACTIVIDAD X SIMBOLO CANTIDAD X TIEMPO X DISTANCIA

X

I 1 I 4.32 Min. I

][ 2 I 2.48 Min. I 14.98 Mts.
][ 2 I 41.44 Min. I

G (NI
][ 1 I 108.23 Min ][
:

OPERACION J[

TRANSPORTE

INSPECCION

DEMORA

N

C
[
[
[ COMBINADA
[
[
[

<UL HO

ALMACENAJE

1 I 0 Min [

TOTAL (  156.97 Min. | 14.98 Mts.

Fuente: Elaboracién propia

N

Con un tiempo de 156.97 min. Y 14.98 mts., que el producto tarda en

completar su proceso hasta la entrega al cliente.
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Se pudo observar, que existe una inestabilidad en el tiempo de demora

pues aqui es donde el proceso tarda mas y en procesos combinados.

3.4.4.3.1.3. Indicadores de rendimiento y costo del

proceso del area de producto terminado local

Debido a la naturaleza del proyecto y acorde a la direccién de operacién de
la empresa, se establecen los siguientes indicadores para medir el desempefio

de la operacion de bodega.

* Indicador de rendimiento del proceso de producto te rminado

local

Los indicadores de rendimiento reflejan y evalian actividades relacionadas
con el proceso, indicando el aprovechamiento del tiempo para obtener una

orden.

De acuerdo al estudio de tiempos realizado en el proceso de producto
terminado local con un tiempo de 156.97 min., lo que equivale a 2.62 horas,

tiempo en que una orden es preparada.

Conversién=w = 2.62horas

60min

El indice de rendimiento es igual al numero de O6rdenes por tiempo

transcurrido.

Para determinar el rendimiento del proceso del producto terminado local se

utilizé la siguiente formula:
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Ordenes

Rendimiento =
Hora
Por lo tanto:
_ l.orden :0.38170rdenes
2.62horas hora

Como se puede observar el R es de 0.3817 drdenes/hora, el cual significa
gue se esta obteniendo (produciendo) en 1 hora, 0.3817 de una orden, por

ende, una orden se completa en 2.62 horas.

» Indicador de costos del proceso de producto termina do local

Los indicadores econdmicos se utilizan para obtener datos sobre los costos
aproximados de algunos parametros de interés, en este caso el costo de las

ordenes producidas en el area del producto local.

A continuacion se determina la cantidad en dinero que gana mensualmente
un asistente de bodega, el cual servir4 para poder obtener el costo de cada
proceso.

El costo estandar presupuestado promedio, que presenté el departamento
de contabilidad para los asistentes de bodega es de Q. 3,546.25 mensuales
(incluido las prestaciones y pasivo), en el area de bodega se labora 20 dias al
mes. El pago diario es de Q. 177.31, en horas Q. 22.16 / hora.

El costo del proceso se realiza de la siguiente manera: el tiempo del proceso

multiplicado por el costo en horas del asistente.
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El costo de realizar el proceso actual es:

C = 2.62hora* Q.22.16hora = Q.58.06.por.orden

Como resultado se tiene que el costo estimado de una orden producida en el

proceso de exportacion es de Q. 58.06.

3.4.4.4. Area de productos refrigerados

Esta area es un cuarto refrigerado donde se almacena las vacunas o el
producto que necesita estar a cierta temperatura para no dafiarse, este tiene
que estar entre 2 y 8 grados centigrados para que el producto se mantenga a
una temperatura adecuada, para asi poder entregar el producto en buenas

condiciones al cliente.

3.44.4.1. Diagrama causa — efecto del area de pro ducto
refrigerado

A continuacioén en la figura 27, se realiza el diagrama causa y efecto, para

identificar las causas y problema a tratar.
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Figura 27. Diagrama causa — efecto del areal de p roducto refrigerado
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Fuente: Elaboracién propia

3.4.4.4.1.1. Proceso del area de producto refrigera do

Segun las observaciones realizadas, es evidente que existe una oportunidad
de mejora dentro del proceso de flujo de los materiales dentro del area de

producto refrigerado.

- En esta area existen un desorden considerable, pues el producto es
colocado en tarimas, lo cual dificulta el encontrar el medicamento
solicitado y la pérdida de tiempo que es notable, estos e puede observar

en la figura 28.
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Figura 28. Productos de area refrigerada en tarima s

oy
Fuente: Elaboracién propia
- El problema observado en esta area son la escasez de mobiliario
adecuado para la preparacion o empaque de 6rdenes, y el poco que hay

no es el apropiado para el asistente, y esto hace que se tarde demasiado

tiempo, se puede observar la mala posicion en la figura 29.

Figura 29. Asistente elaborando pedido en mala pos  icion

Fuente: Elaboracién propia

Para efectos de descripcion de los procesos se baso el estudio en las
tarimas de producto la cual consta de 12 cajas, por tarima medida, donde cada

caja contiene una hielera de 100 unidades de producto cada una.
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3.4.4.4.1.2. Diagrama de flujo de proceso del &rea de

producto refrigerado

El proceso inicia cuando entra la factura del producto. Esta factura es
entregada al asistente de area donde este ingresa a la camara refrigerada,
ubica el producto y lo extrae (14.98 min.), y traslada el producto al area de
empaque (1.22 min. — 1.55 mts.), para poder empacarlo en bolsas de 50
unidades. Estas son debidamente selladas (17.00 min.). Luego el producto es
inspeccionado por el jefe de bodega para asegurarse que el producto que
estan despachando tiene las descripciones requeridas (2.94 min.), ya
inspeccionado el producto este es empacado en hieleras, en las cuales se
coloca el producto en medio de esta y a los lados se rellena con la gelatina (hilo
en bloques), para que este pueda soportar hasta llegar a su destino (17.55
min.). Enseguida se elaboran o arman las cajas de carton donde van las
hieleras, las cuales ayudan a proteger el producto de golpes y tener la certeza
gue este llegara bien (11.41min.). El siguiente paso es cuando la hielera es
introducida a la caja de cartén y esta es sellada (6.00 min.). Luego de tener
sellada la caja esta es etiquetada con una etiqueta que sugiere la temperatura
del producto que se encuentra dentro, adherida a la hielera, y la otra a donde se

dirige (1.45 min.). Por ultimo se inspecciona y se entrega al cliente (5.03 min.).

En la figura 30 se presenta el diagrama de flujo de proceso de bodega de

producto refrigerado.
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Figura 30. Diagrama de flujo del proceso del &rea  de producto refrigerado

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO

REFRIGERADOS
MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
E’ROCESO: Producto refrigerado ] rAGlNA No. 1 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

Ingreso de Factura

Ingreso, busqueda y

14.98 min. 1 extraccion de producto

122 min. 1.55 mts D Traslado de producto
’ o ‘ al area de empaque

17.00 min. <1> Empaque de producto

Inspeccion de Producto

—_

2.94 min.

Hieleras ——»

11.41 min. EIaboragon 17.55 min. <2> Empaque en hieleras
de cajas

6.00 min. <4> Empaque en cajas

®
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCTO
REFRIGERADO

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
E’ROCESO: Producto refrigerado ] rAGINA No. 5 DE: 5 J
IRECCION: Km. 15.5 Carretera (ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

®

Etiquetar ——»

1.45 min. <5> Etiquetar cajas

5.03min. 5 Inspec:ig?eil]tzntrega
( RESUMEN )

( ACTIVIDAD ) SIMBOLO ) CANTIDAD ) TIEMPO ) DISTANCIA )
( operacion | O ) 5 ] ss4tmin | )
[ TRANSPORTE ][ Q> ][ 1 I 1.22 Min I 1.55 Mits. ]
( comeinapa | @ ) 2 ] 200tmin. | )
[ INSPECCION ][ [ ] ][ 1 I 2.94 Min. ][ ]
((bemora | [ ] 0 ] omn )
[ ALmacenase | \/ I 1 I omn ] )
( TOTAL ) 7758Min. ) 1.55Mts. )

Fuente: Elaboracién propia

119



El proceso completo se realiza en 77.58 min., y 1.55 mts., recorridos para
que el producto llegue al cliente, se observaron inestabilidades en el tiempo de
operaciones pues para que esto sea 6ptimo se necesita de mobiliario adecuado

para no perder tanto tiempo.

3.4.4.4.1.3. Indicadores de rendimiento y costo del

proceso del area de producto refrigerado

Debido a la naturaleza del proyecto y acorde a la direccion de operacion de
la empresa, se establecen los siguientes indicadores para medir el desempefio
de la operacion de bodega.

* Indicadores de rendimiento del proceso del area de producto
refrigerado

Los indicadores de rendimiento reflejan y evalGan actividades relacionadas
con el proceso, indicando el aprovechamiento del tiempo para obtener una
orden.

De acuerdo al estudio de tiempos realizado en el proceso del area de
producto refrigerado con un tiempo de 77.58 min., lo que equivale a 1.29 horas,

tiempo en que una orden es preparada.

Conversion= 7;5—8mm =1.2%horas

Omin

El indice de rendimiento es igual al nimero de 6&rdenes por tiempo

transcurrido.
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Para determinar el rendimiento del proceso en el &area de producto

refrigerado se utilizé la siguiente formula:

Ordenes
Hora

Rendimiento =

Por lo tanto:

_ lorden _ 7752ordenes

" 1.2%horas hora

Como se puede observar el R es de 0.7752 6rdenes/hora, el cual significa
gue se esta obteniendo (produciendo) en 1 hora, 0.7752 de una orden, por

ende, una orden se completa en 1.29 horas.
* Indicador de costos del proceso del area de product o refrigerado

Los indicadores economicos se utilizan para obtener datos sobre los costos
aproximados de algunos parametros de interés, en este caso el costo de las

ordenes producidas en el area de producto refrigerado.

A continuacion se determina la cantidad en dinero que gana mensualmente
un asistente de bodega, el cual servird para poder obtener el costo de cada
proceso.

El costo estandar presupuestado promedio, que present6 el departamento
de contabilidad para los asistentes de bodega es de Q. 3,546.25 mensuales
(incluido las prestaciones y pasivo), en el area de bodega se labora 20 dias al
mes. El pago diario es de Q. 177.31, en horas Q. 22.16 / hora.
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El costo del proceso se realiza de la siguiente manera: el tiempo del proceso

multiplicado por el costo en horas del asistente.

El costo de realizar el proceso actual es:

C =1.2%hora* Q.22.16hora=Q.28.59.por.orden

Como resultado se tiene que el costo estimado de una orden producida en el

proceso del area de exportacion es de Q. 28.59.
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4. IMPLEMENTACION DE OPTIMIZACIONES DE FLUJOS DE PR OCESOS
MEDIANTE ESTUDIOS DE TIEMPOS Y PROPUESTA DE INDICAD ORES
DE DESEMPENO, EN EL AREA DE ALMACENAJE Y DISTRIBUCI ON

Es aqui donde se mencionan todas las actividades, metodologia y acciones
gue son necesarias para la optimizaciéon de los flujos de procesos que se
realizan en las diferentes areas de bodega para un mejor manejo de los
materiales y que estos lleguen a su lugar de demanda a tiempo sin demoras o
procesos que estan fuera de lugar, o habitos innecesarios por parte de los

asistentes.

Por medio de la observacion de los diagramas actual de los flujos de
procesos, se puede llevar a cabo una mejora dentro del departamento de
bodega, tomando en cuenta todos los puntos débiles e innecesarios que
realizan dentro de los procesos, proponiendo una implementacién eficaz, tanto
para los materiales o productos como para las personas que los manipulan,
ahorrando tiempo, y demostrando que algunos procesos son redundantes y
fuera de lugar, para asi tener un mejor aprovechamiento del tiempo y realizar

otras actividades del area de trabajo.

En la realizacibn de estas mejoras se presentd a los asistentes una
propuesta por medio de las posibles optimizaciones en los diagramas actuales
sirviendo como base para la implementacion del proyecto y desarrollando
adecuadamente las optimizaciones en el transcurso del proceso de

implementacion.
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En la siguiente parte se muestran los diagramas de flujo de procesos con

Sus respectivas optimizaciones Yy sus de estudios de tiempo correspondiente.

A través de los andlisis siguientes con la gerencia se determinaron los 5

procesos que tienen mas impacto dentro del area de bodega.

* Producto terminado exportacion (recepcion).

» Producto terminado exportacion (entrega).

* Producto terminado importacion.

=  Producto terminado local.

* Producto refrigerado.

El analisis fueron los siguientes:

Los costos asociados en el proceso tienen un alto impacto al
servicio al cliente, ya que inciden en atrasos de la entrega de
los productos, costos financieros extras y debido a que son
productos farmaceéuticos, un producto no puede ser entregado
en sobre tiempo pues en la mayoria de las ocasiones este

producto es para un paciente con enfermedad terminal.

Derivado de los problemas de desorden y de productividad en
bodega se determind que estos procesos son los que reportan
mayores cuellos de botella y por ende tienen mayor potencial

de aplicar el ciclo de mejora continua.
Se determiné mediante un consenso con los miembros del

equipo de bodega que dichos procesos son los que inciden en

la productividad y equipo de esta area.

124



4, En cierta auditoria de seguridad y medio ambiente que fue
realizada por el personal de la empresa, se determinaron
riesgos potenciales en el area tanto en el punto de vista de
condiciones inseguras como actos inseguros, lo que se
recomendd en aquella oportunidad una evaluacién técnica de
seguridad de medio ambiente y su correlacion con la

productividad de los empleados.

5. Al ser presentado el proyecto a gerencia esta tuvo a bien
remarcar y confirmar la importancia de solicitar enfocarse el
estudio de dichos procesos.

4.1. Area de producto terminado exportacion

A continuacion se encuentran las aplicaciones de las mejoras efectuadas en

el proceso de exportacion.

* Mejoras efectuadas

En el proceso de producto terminado de exportacién se realizaron varias
optimizaciones tanto en la recepcién de producto como en la entrega del
producto terminado al cliente. En los siguientes parrafos se encuentran las
optimizaciones de los dos procesos.

Recepciéon

De acuerdo al capitulo 3 de la Pag. 87, se observa que el proceso se
encontraba en 127.74 min., para lo cual se mejora a 108.91 min.
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En el proceso de recepcién de producto terminado que procede de

produccion no tuvo ningin cambio.

El producto es trasladado al area de cuarentena, en la cual se pudieron
detectar varios problemas, por medio de los estudios realizados en el
capitulo 3, ya que el producto se encontraba en demora por espera de
etiquetado hasta 3 horas, es necesario indicar que esta es una causa
externa y que es poco manejable, pues el departamento que lo controla
es control de calidad, pero no obstante a querer mejorar este aspecto del
proceso se ha tomado la accion con este departamento. Se traslada una
persona fija al departamento de bodega para realizar estas aprobaciones
para poder agilizar los procesos, el proceso se mejor en un 14.58% del
tiempo de demora anterior. En la figura 31 se muestra el producto

aprobado.

En el proceso siguiente el personal de calidad establecido en bodega,
realiza el trabajo de aprobar el producto etiquetandolo, el tiempo se
reduce ya que permanece en bodega y en el proceso actual esta
persona tenia su area en un lugar lejano a bodega, este cambio mejoro

la comunicacion he hizo mas productivo el trabajo.
Luego el producto es trasladado rapidamente al area de almacenaje.

Para estar listo en el momento que salga la orden para prepararlo para

ser despachado al cliente.
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Figura 31. Producto aprobado

Fuente: Elaboracion propia

Entrega

De acuerdo al capitulo 3 Pag. 90, el proceso actual de entrega de producto

al cliente es de 70.89 min., siendo el proceso de mejora de 38.69 min.

- En el proceso de entrega de producto terminado al cliente, se realizo:
Se preparé la orden. Inmediatamente después del traslado al area de
embalaje se realizan las etiquetas. Aqui en esta parte es donde se
realiz6 una optimizacion ya que se implementé un programa en el
sistema, para realizar las etiquetas que van pegadas a cada bulto de la
tarima. Antes el asistente de area realizaba estas etiquetas una por una,
mientras que ahora sélo tiene que realizar la primera en el sistema y que
automaticamente le cambia todas las demas con la numeracion
correlativa, sin estarla cambiando una por uno antes lo hacia en 50.95
minutos ahora lo realiza en 14.00 min., con etiquetas impresas y

cortadas.
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Por medio de esta mejora se observa en la figura 32 el etiquetado del

producto.

Figura 32. Etiquetado de producto en menos tiempo

Fuente: Elaboracion propia

- Luego se elimind una inspeccion de producto realizada por el asistente
de area. Esta se elimin6 ya que mas adelante el jefe de area realiza la
misma operacion, entonces lo que se hizo fue juntar la operacion de
inspeccion y etiquetado para ahorrarnos tiempo tanto en las inspecciones

como en el etiquetado.

Asi mismo en los siguientes numerales 4.1.1.y 4.1.2, se encontrard los

estudios de tiempos de los dos procesos con sus respectivas optimizaciones.
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4.1.1. Estudio de tiempos del proceso del areade p  roducto

terminado exportacion (recepcién de producto)

Para efectos de descripcion de los procesos basado el estudio de una tarima
de producto la cual consta de 30 a 54 cajas, dependiendo del producto que se
esta exportando. Como se observa en el proceso actual en la Pag. 88, la
demora en el area de cuarentena se hizo en 120 min., y el etiguetado de
aprobacién en 2.62 min., y la mejora en demora es de 102.51 min., y en

etiquetado es de 1.28 min.

4.1.1.1. Tiempos cronometrados del area de exportac  i6n

(recepcién de producto)

Los tiempos son un promedio de un total de 10 tomas por operacion, segun

se puede observar en la tabla XIV, como un ejemplo de la toma de tiempos.

Tabla XIV. Recepcién de producto, cronometracion de tiempos

Recepcion de producto
Tiempo cronometrado
No. .
(min.)
1 0.54
2 0.55
3 0.23
4 1
5 0.50
6 1.03
7 0.59
8 0.48
9 1.45
10 1.38
Total 7.75
Promedio 7.75/10=0.78 min.
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Tabla XV. Tiempos cronometrados del flujo de proce  so del area de

producto terminado exportacion (recepciond e producto)

EXPORTACION RECEPCION
NOMBRE DE OPERACION Total T.C.
Recepcion de producto 0.78
Traslado a cuarentena 1.22
Demora en area de cuarentena 102.51
Etiquetado de aprobado 1.08
Traslado al &rea de almacenaje 2.25

Como se observa en la tabla XV, la mejora es de 102.51 min., en la demora
y 1.08 min., en el etiquetado de aprobacion. Estos son tiempos cronometrados.

En la seccion 4.1.1.4 se pueden observar la estandarizacion de los tiempos.
4.1.1.2. Caélculo factor de calificacion
Cada actividad tiene 4 factores que evallan la actuacion del operario, estas
son: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. En el capitulo 2 se da las
referencias indicadas del caso y por supuesto las tablas de donde los punteos

son obtenidos.

Tabla XVI. Recepcién de producto calculo de factor de calificacion

Recepcion de producto
Factor Puntuacion
Habilidad 0.06
Esfuerzo 0.1
Condiciones 0.06
Consistencia 0.03
Total 0.25
Promedio 0.25/4=0.06
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Tabla XVII. Factor de calificacion en las estacione

de producto terminado exportaci

s de trabajo del proceso

on (recepcion de producto)

FACTOR DE CALIFICANCION

Actividad Habilidad [Esfuerzo Condiciones |Consistencia Totales Promedio
Recepcion de 0.06 0.1 0.06 0.03 0.25 0.06
producto
Jraslado a 0.08 0.1 0.06 0.01 0.25 0.06
Demc%rirﬁr?té‘ﬁia e 0 0 0 0 0 0.00
etf;ﬁ;ﬁggode 0.03 0.05 0.02 0.01 0.11 0.03
Tras;?ggféf;jeea d | 008 0.05 0.06 0.03 0.22 0.06

*NOTA: La demora en el calculo de factor de calificacion se coloca como 0 ya

gue no hay participacion del asistente dentro de este proceso.

4.1.1.3.

Célculo de tolerancias

El céalculo de las tolerancias se toma dependiendo de los suplementos que

tiene cada operacion, se les asigna un porcentaje al operador u operadores por

dichas causas. El procedimiento para el calculo de tolerancias se explica en el

capitulo 2 (Tolerancias o suplementos). Ejemplo de la obtencion de datos:

Tabla XVIII. Recepcion de producto calculo de toler

ancia

Recepcion de producto

Demoras personales (D.P.)

4%

Retrasos inevitables (R.1.)

1%

Fatiga (F)

10%

Total

0.15
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Tabla XIX. Tolerancias en las estaciones de trabaj o del proceso de

producto terminado exportacién ( recepcién de producto)

TOLERANCIAS
cQ|®B|E Slo o ® .2
°S|gE|at8g So8E
30| S5|cgoesg=gs
02| 8| gw®BIE g s« E
x3|F3|a0 3O TF T
D.P 4% | 4% 0%| 5% 4%
R.I 1%| 1% 0%| 2% 1%
F 10%| 9% 0%| 8% 8%
TOTALES | 0.15| 0.14 0.00| 0.15 0.13

4.1.1.4. Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos
normales y estandar para cada operacion, como por ejemplo:

Tabla XX. Recepcion de producto, calculo de tiempo normal y estandar

Recepcion de producto
Tiempo Cronometrado 0.78 min.
Factor de calificacién 0.06
Tolerancias 0.15

Teniendo los calculos anteriores, se puede proceder a obtener el tiempo
normal y tiempo estandar, como se muestra en el siguiente recuadro. Las

férmulas representadas en este segmento se encuentran en el Cap. 2, Pag. 16.
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Recepcion de producto

Tiempo cronometrado= 0.78 min.
Tiempo normal = Tc* FC = 0.78* (1+ 0.06)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

P ( TN = 0.83min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 0.83* (1+ 0.15)
TE =0.95min

Traslado a cuarentena

Tiempo cronometrado= 1.22 min.
Tiempo normal = Tc* FC =1.22* (1+ 0.06)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

TN =1.30min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =1.30* (1+ 0.14)
TE=1.48min

Demora en area de cuarentena

Tiempo cronometrado= 102.51 min.
Tiempo normal = Tc* FC =102.51* (1+0)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

TN =102.51min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =102.51* (1+ 0)
TE =102.51min

Etiquetado de aprobado

Tiempo cronometrado= 1.08 min.
Tiempo normal = Tc* FC =1.08* (1+0.03)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

TN =1.11min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =1.11* (1+0.15)
TE =1.28min

Traslado al &rea de almacenaje

Tiempo cronometrado= 2.25 min.
Tiempo normal = Tc* FC = 2.25* (1+0.06)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

TN = 2.37min

calificacion)

Tiempo e standar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 2.37* (1+0.13)
TE =2.69min
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4.1.1.5. Diagrama de flujo de proceso del &rea de p roducto

terminado exportacion (recepcion de producto)

La descripcion del diagrama se encuentra en la Pag. 87. A continuacion se

describe las mejoras del proceso:

Por medio del método del diagrama causa y efecto se determinaron los
problemas exigentes dentro del los procesos y asi obteniendo las mejoras que
son aplicadas en este capitulo. En este proceso no se quitaron pasos, ya que
por medio de las mejoras se redujeron los tiempos de: demora en area de
cuarentena y etiquetado de aprobacion. En la figura 33 se pueden observar las

mejoras realizadas en este proceso.
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Figura 33. Diagrama de flujo de proceso del areade  producto

terminado de exportacion (recepc i0n de producto)

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEJORADO DE
PRODUCTO DE EXPORTACION (RECEPCION DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de

Guatemala S.A. ] E\/IETODO: Mejorado

E’ROCESO: Exportacion ] E’AG'NA No. ] DE: ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simén Diaz

Recepcion de

095 min. producto
1.48 min. 8.8 mts. Traslado a
cuarentena
: Demora en
102.51 min. area de
i cuarentena
Etiquetas
1.28 min. Etiquetado de

aprobacién

Traslado al area de

2.69 min. 15.91 mts. almacenaje
( ~ESUMEN ) Almacenaje

(CACTIVIDAD_)(__SIMBOLO _)(_ CANTIDAD )(__ TIEMPO _ )(_ DISTANCIA )
(_ oPERACION ) O ) 2 ) 223Mmin. ) )
( TRANSPORTE ) ) { 2 Y 417Min. ) 2471 Mts. )
( cCOMBINADA ) @ ) { 0 X omin. ) )
(INSPECCION ) [ ] ) 0 X owmin. ) )
(_ beEmorA ) C o X 1 ) 102.51Min. ) )
(( ALMACENAJE ) \/ ) { 1 Y omin. ) )

(__TOTAL __ )Y__1089TMin. X 2471 Nis. )

Fuente: Elaboracién propia
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Se observa que por medio de las mejoras el flujo de los materiales se mejor
en un tiempo de 108.91 min., y el proceso actual se encontraba en 127.74 min.

Por medio de las mejoras el flujo de los materiales mejor6 en un 14.74%

%Mejora= 108.91min-127.74min 100% = 14.74%

127.74min

4.1.1.6. Indicadores de rendimiento y costo del pro  ceso del
area de producto terminado exportacion (recepc  i6n de

producto)

A continuacion se realizan los indicadores correspondientes para determinar

el rendimiento y costos de las mejoras de los procesos.

* Indicador de rendimiento del proceso del area de ex  portacion

(recepcidn de producto)

En el proceso de mejora continua que se realiza a continuacion se comparan
los datos con los obtenidos en el capitulo 3, esto para verificar la variacion entre

el actual y el mejorado.

De acuerdo al estudio de tiempos realizado en el proceso de mejora de
exportacion se obtuvo un tiempo de 108.91 min., lo que equivale a 1.82 horas

tiempo en que una orden es preparada.

Conversion= msogﬂ =1.82horas

min
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El indice de rendimiento en la mejora realizada, es igual al nimero de

ordenes por tiempo transcurrido, quedando de la siguiente manera:

_ lorden :0_54950rdenes

" 1.82horas hora

Como se puede observar el R es de 0.5495 6rdenes/hora, el cual significa
gue se esta obteniendo (produciendo) en 1 hora, 0.5495 de una orden, por

ende, una orden se completa en 1.82 horas.

* Indicador de costos del proceso del area de export acion

(recepcién de producto)

El costo del proceso se realiza de la siguiente manera: el tiempo del proceso

multiplicado por el costo en horas del asistente.

El costo de realizar el proceso actual es:

C =1.82hora* Q.22.16hora=Q.40.33.por.orden

Como resultado se tiene que el costo estimado de una orden producida en el

proceso de exportacion es de Q. 40.33.

En la tabla XXI se muestra la comparacion de la situacion actual vrs la

situacion mejorada para poder cuantificar el porcentaje de mejora obtenido.
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» Comparacién de indicadores actuales y mejorados

En la comparacion de los procesos actuales y mejoras se determina con la

siguiente férmula:

x —_
= Ro*100 2. ACosto= Ci-C
Rr Co

E= Eficiencia del proceso

1. E °*100%

Rr= Rendimiento Requerido
Ro= Rendimiento Obtenido
_0.4695.0/h*100%

1. Ejwa= order = 46.95%
*
E e = 0.5495.0/ h* 100% — 54050
lorder

Se puede observar que el proceso aumento su eficiencia en un 8 %. Esta
mejora en el indicador de rendimiento se refleja en la productividad del proceso

y la disminucion del costo del mismo. La cual se presenta a continuacion:

i R By Py
Productividal =——«— A.Productivida = —~—2*100%
#deoperari® P,
Productividad ., = %:O/h =0.46950/h-H
Productivida , ¢jora0a = 054%0/h _ 0.54950/h-H
A Productividal = 224920/h~H ~0.46950/h~H ., 30/ 17 049

0.46950/h-H
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Con las mejoras realizadas se logré que el operario realizara por hora —

Hombre un 17.04% de la orden requerida.

Anteriormente, el costo de la orden era de Q47.20 y se logro reducir a
Q40.33 con una diferencia de Q 6.87 logrando una mejora del 14.56% sobre el

precio preliminar.

. ACosto= 24720-Q4033, 1y 1456%
Q.47.20

Tabla XXI. Comparacion de rendimiento, eficiencia, productividad y

costos del proceso actual y mejorado

EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
RENDIMIENTO COSTO POR
DESCRIPCION DEL DEL
POR PROCESO PROCESO
PROCESO PROCESO
0.4695 6rdenes / 0.4695 6rdenes /
ACTUAL 46.95% Q. 47.20
hrs hrs-Hombre
0.5495 ordenes / 0.5495 ordenes /
MEJORADO 54.95% Q. 40.55
hrs hrs-Hombre
TOTAL 0.08 8% 17.04% 14.56 %

Se pueden observar que un pequefio cambio en el indicador de rendimiento,
hizo que se obtuviera mejoras en el indicador de eficiencia y costos, logrando

el aumento de la productividad del proceso en mas del 17%.
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4.1.2. Estudio de tiempos del area de producto term  inado

exportacion (entrega de producto)

Para efectos de descripcidn del proceso basado en el estudio de una tarima
de producto la cual consta de 30 a 54 cajas, dependiendo del producto que se
esta exportando. En el proceso actual Pag. 93, se encuentran procesos de
retrabado los cuales son la inspeccion de producto por el asistente (1.25 min.),
la inspeccion por el jefe de bodega (2.04 min.), la elaboracion de etiquetas
(44.00 min.) y el etiquetado (4.41 min.), y en la mejora la elaboraciéon de
etiqueta se reduce a (14.00 min.), y se redujeron las inspecciones a una y se
junto con el etiquetado (5.50 min.).

4.1.2.1. Tiempos cronometrados del area de producto

terminado exportacion (entrega de producto)

Los tiempos son un promedio de un total de 10 tomas por operacién. Segun

se puede observar en la tabla XXII, como un ejemplo de la toma de tiempos.

Tabla XXII. Preparacion de orden, cronometracion de  tiempos

Preparacion de orden

Tiempo cronometrado
No. .

(min.)

1 0.59

2 0.60

3 1.35

4 1.22

5 1.31

6 2.01

7 1.03

8 1.10

9 1.26

10 1.18

Total 11.65
Promedio 11.65/10 =1.17min
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Tabla XXIII. Tiempos cronometrados del flujo de p  roceso de producto

terminado exportacion

NOMBRE DE OPERACION Total T.C.
Preparacion de orden 1.17
Traslado al area de Inspeccion 1.22
Elaboracion de etiquetas 12.56
Inspeccidn final y etiquetado (Jefe de
Bodega) 4.12
Embalar 11.75
traslado al area de despacho 0.59
Despacho 1.34

Como se observa en la tabla XXIlII, la mejora es en elaboracion de etiquetas
a 12.56 min., e inspeccion final y etiquetado 2.25 min., estos son tiempos
cronometrados. En la seccion 4.1.2.4., se puede observar la estandarizacion de

los tiempos.
4.1.2.2. Célculo factor de calificacion
Cada actividad tiene 4 factores que evaltan la actuacion del operario, estas
son: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. En el capitulo 2 se da las
referencias indicadas del caso y por supuesto las tablas de donde los punteos

son obtenidos.

Tabla XXIV. Preparacion de orden, calculo de factor  de calificacion

Preparacion de orden
Factor Puntuacion
Habilidad 0.06
Esfuerzo 0.05
Condiciones 0.04
Consistencia 0.01
Total 0.16
Promedio 0.16 /4 =0.04
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Tabla XXV. Factor de calificacion en las estaciones  de trabajo del proceso

de producto terminado exportacion

FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad Esfuerzo Condiciones | Consistencia |Totales | Promedio
Preparacion de orden 0.06 0.05 0.04 0.01 0.16 0.04
Traslado al area de Inspeccién 0.13 0.05 0.06 0.01 0.25 0.06
Elaboracion de etiquetas -0.16 0 0.06 -0.04 -0.14 -0.04

Inspeccion final y etiquetado

(Jefe de Bodega) 0.08 0.08 0.04 -0.02 0.18
0.03 0.05 0.02 0.03 0.13
sumatoria 0.31 0.16
Embalar 0.06 0.05 0.04 0.03 0.18 0.05
Traslado al &rea de despacho 0.13 0.08 0.02 0.01 0.11 0.06
Despacho 0.06 0.05 0.04 0.03 0.12 0.05

4.1.2.3. Calculo de tolerancias

El calculo de las tolerancias se toma dependiendo de los suplementos que
tiene cada operacion, se asigna un porcentaje al operador u operadores por
dichas causas. El procedimiento para el célculo de tolerancias se explica en el

capitulo 2 (Tolerancias o suplementos). Ejemplo de la obtencion de datos:

Tabla XXVI. Preparacion de orden, calculo de tolera  ncia

Preparacion de orden
Demoras personales (D.P.) 4%
Retrasos inevitables (R.1.) 1%
Fatiga (F) 8%
Total 0.13
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Tabla XXVII. Tolerancias en las estaciones de trab  ajo del proceso de

producto terminado exportaci  6n (entrega de producto)

TOLERANCIAS
RS o c 2 © $ 2
Sg|sg|SS|csSo| & 8| ¢
% ko) [olR<Y % S :8 Q % o o9 o
Tso|lg2ls58|]083 (S = 9
o Tc| 85| 2om w 8 o o
o Co|sw 73 ge| B
o E° | W = =
D.P 4% 4% 4% 5% 4% 4% 4%
R.1 1% 3% 1% 2% 1% 1% 1%
F 8% 8% 9% 8% 9% 9% | 10%
TOTALES 0.13| 0.15| 0.14 0.15| 0.14] 0.14| 0.15

4.1.2.4. Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacién, como por ejemplo:

Tabla XXVIII. Preparacion de orden, céalculo de tiem po normal y

estandar

Recepcion de Orden
Tiempo Cronometrado 1.17 min.
Factor de calificacién 0.04
Tolerancias 0.13

Teniendo los calculos anteriores, se puede proceder a obtener el tiempo
normal y tiempo estandar, como se muestra en el siguiente recuadro. Las

formulas representadas en este segmento se encuentran en el Cap. 2 Pag. 16.

143



Preparacion de orden

Tiempo cronometrado= 1.17 min.
Tiempo normal = Tc* FC =1.17* (1+0.04)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

P ( TN =1.22min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(L+ %tolerancias) =1.22* (1+0.13
TE =1.36min

Traslado al area de Inspeccion

Tiempo cronometrado= 1.22 min.
Tiempo normal = Tc* FC =1.22* (1+0.06)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

b ( TN =1.30min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(L+ %tolerancias) =1.30* (1+ 0.15)
TE =1.50min

Elaboracion de etiquetas

calificacion)

Tiempo cronometrado= 12.56 min.
Tiempo normal = Tc* FC =12.56* (1+ (=0.04))
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

TN =12.12min

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =12.12* (1+ 0.14)
TE =14.00min

Inspeccion final y etiquetado (Jefe de Bodega)

Tiempo cronometrado=

4.12 min.

Tiempo normal =
tiempo cronometrado * (1+Factor de
calificacion)

Tc* FC =4.12* (1+0.16)
TN =4.78min

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 4.78* (1+ 0.15)
TE =5.50min

Embalar
Tiempo cronometrado= 11.75 min.
Tiempo normal = Tc* FC =11.75* (1+ 0.05)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .
b ( TN =12.28min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(L+ %tolerancias) =12.28* (1+ 0.14)
TE =14.00min
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Traslado al &rea de despacho

Tiempo cronometrado= 0.59 min.
Tiempo normal = Tc* FC = 0.59* (1+ 0.06)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

P ( TN = 0.63min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 0.63* (1+0.14)
TE =0.72min

Despacho
Tiempo cronometrado= 1.34 min.
Tiempo normal = Tc* FC =1.34* (1+0.05)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .
b ( TN =1.40min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =1.40* (1+ 0.15)
TE =1.61min

4.1.2.5. Diagrama de flujo de proceso del &rea de p roducto

terminado exportacion (entrega de producto)

La descripcion del diagrama se encuentra en la P4g. 89. A continuacion se
describe cudles fueron las mejoras realizadas en este proceso. Se redujo el
tiempo de la elaboracion de etiquetas, como la unién de dos inspecciones y un
proceso las cuales por medio del estudio Se determiné que eran innecesarias

tenerlas separadas. En la figura 34, se describe el nuevo proceso que queda

reducido en 8 pasos.
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Figura 34. Diagrama de flujo de proceso del aread e producto terminado

de exportacion (entrega de produ cto)

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEJORADO DE
PRODUCTO DE EXPORTACION (ENTREGA DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de
Guatemala S.A.

] E\/IETODO: Actual

E:’ROCESO: Exportacion J rAGINA N0'1 DE: 2
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simén Diaz

Orden de pedido

1.36 min. <1> F’Leepg:ggfn

Elaé)tc.)ramton de ) Traslado al area de
'quetas  1.50 min, 8.8 mts. [ 1 Inspeccion y/o

embalaje

14.00 min.

Inspeccion final de
producto y etiquetado
(jefe de Bodega)

5.50 min. 1

Naylon, tape, stretch flim ——»

14.00 min. <3> Embalaje

0.72 min, 15.85 mts. [zj> Traslado a despacho

1.61 min. @ Despacho a clientes
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEJORADO DE
PRODUCTO DE EXPORTACION (ENTREGA DE PRODUCTO)

MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
E’ROCESO: Exportacion ] rAGINA No. 5 DE: 5 J
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

[ RESUMEN ]

( ACTIVIDAD ) sSiMBOLO ) CANTIDAD ) TIEMPO ) DISTANCIA
[ OPERACION ][ I 4 30.97 Min. I
[TRANSPORTE ][ ][ 2 2.22 Min I 24.65 Mts.

)
)
)
( comsinapA 1 s50Min. | )
)
)
)
)

( INsPECCION | ) 0 omn
( pemora ) ) 0 omn |

[ ALMACENAJE | ) 1 omn |
(_ TOTAL ) 3869Min. Y 2465

guells

Ll

Fuente: Elaboracién propia
Se puede observar que por medio de las mejoras el flujo de los materiales
del proceso se mejor6 en un tiempo de 38.69 min., en comparacién del proceso

actual que se encontraba en 70.89 min.
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Realizadas las mejoras se pudo observar un optimizacion de flujos de un
45.42%.

%Mejora= 38.69min—70.89min 100% = 45.42%

70.89min

4.1.2.6. Indicadores de rendimiento y costo del pro  ceso del
area de producto terminado exportacion (entrega de

producto)

A continuacion se realizan los indicadores correspondientes para determinar

el rendimiento y costos de las mejoras de los procesos.

* Indicador de rendimiento del proceso de exportacion (entrega de

producto)

En el proceso de mejora continua que se realiza a continuacion se comparan
los datos con los obtenidos en el capitulo 3, esto para verificar la variacion entre

el actual y el mejorado.

De acuerdo al estudio de tiempos realizado en el proceso de mejora de
exportacion se obtuvo un tiempo de 38.69 min., lo que equivale a 0.65 horas

tiempo en que una orden es preparada.

Conversion= w =0.65.horas

Omin

El indice de rendimiento en la mejora realizada, es igual al nimero de

ordenes por tiempo transcurrido, quedando de la siguiente manera:
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_ lorden :1_53850rdenes

" 0.65horas hora

Como se puede observar el R es de 1.5385 o6rdenes/hora, el cual significa
gue se esta obteniendo (produciendo) en una hora, una orden y el 53% de la

siguiente orden.

* Indicador de costos del proceso del area de product o terminado

exportacion (entrega de producto)

El costo del proceso se realiza de la siguiente manera: el tiempo del proceso

multiplicado por el costo en horas del asistente.
El costo de realizar el proceso es:
C =0.65hora* Q.22.16hora = Q.14.44.por.orden

Como resultado se tiene que el costo estimado de una orden producida en el

proceso de exportacion es de Q. 14.44.

En la tabla XXI se muestra la comparacion de la situacion actual vrs la

situacion mejorada para poder cuantificar el porcentaje de mejora obtenido.
e Comparacioén de indicadores actuales y mejorados

En la comparacion de los procesos actuales y mejoras se determina con la
siguiente férmula:
_ Ro*100 Cf-C

2. ACosto= ——=°*100%
Rr Co

1. E
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E= Eficiencia del proceso
Rr= Rendimiento Requerido

Ro= Rendimiento Obtenido

*
1. E,.= 0.8474.0/ h*100% - 84.74%
lorder
*
E oo = 1.5385.0/ h*100% —153.85%
lorder

Se puede observar que el proceso aumento su eficiencia en un 69.11%. Esta
mejora en el indicador de rendimiento se refleja en la productividad del proceso

y la disminucion del costo del mismo. La cual se presenta a continuacion:

o R - Py — Pa
Productividad =———— A.Productividal = ——2*100%
#deoperari® P,
Productividad ,,,, = %:'O/h =0.84740/h-H
Productivida ,g;ora0a = 1.538507h _ 1.53850/h-H
A Productividal = 225020/ h=H =084740/h=H , ) 5. _ g7 5605

0.84740/h-H

Con las mejoras realizadas se logré que el operario realizara por hora —

Hombre un 81.56% de la orden requerida.
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Anteriormente, el costo de la orden era de Q 26.15 y se logro reducir a

Q14.44 con una diferencia de Q 11.71, logrando una mejora del 44.78% sobre
el precio preliminar.

26.15-Q.14.44
2. ACosto= Q Q *100% = 44.78%
Q.26.15
Tabla XXIX. Comparacion de rendimiento, eficiencia, productividad y
costos del proceso actual y mejorado
EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
RENDIMIENTO COSTO POR
DESCRIPCION DEL DEL
POR PROCESO PROCESO
PROCESO PROCESO
0.8474 6rdenes / 0.8474 érdenes /
ACTUAL 84.74% Q. 26.15
hrs hrs-Hombre
1.5385 o6rdenes / 1.5385 o6rdenes /
MEJORADO 153.85% Q. 14.44
hrs hrs-Hombre
TOTAL 0.6911 69.11% 81.56% 44.78%

Se pueden observar que un

pequefio cambio dentro de los procesos, hizo

gue se obtuviera mejoras en el indicador de rendimiento, eficiencia y costos,

logrando el aumento de la productividad del proceso en mas del 80%.

4.2.

A continuacion se determinan

las soluciones

Area de producto terminado importados

encontradas para este

proceso, de los problemas encontrados en el capitulo 3, de los diagramas de

flujo de cada proceso.
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* Mejoras efectuadas

De acuerdo al capitulo 3 de la Pag. 102, se observa que el proceso se

encontraba en 48.51 min., para lo cual se mejora a 37.56 min.

Dentro del diagrama de flujo del proceso de producto de importacién se
hicieron mejoras las cuales viene a reformar el proceso de este, a continuacion

se destacan las optimizaciones que se implementaron en el proceso:

- La mejora que se implementd en recepcién de producto es el uso de
personal extra (una persona mas o sea 2 personas en el lugar de trabajo)

en el area, la cual redujo en un 23.2% de carga en la recepcion.

- El producto era colocado para desembalaje en un area donde
obstaculizaba el flujo de otros materiales, la finalidad que se dio en este
proceso fue facilitar otra ubicacién para el producto entrante, que sera
desembalado en la nueva ubicacion que esta en el pasillo de M y N
(observar figura 40 del nuevo layout de bodega). Logrando el
desembalaje en orden para luego llevarlo a su area de almacenaje,
ubicados en los racks K y L. Se traslada el producto al area que se
asigno para la recepcion de importacion, este proceso se alarga, tanto en
distancia como en tiempo, pero se tendra el producto con mas orden a la
hora de desembalo y mas espacio para el flujo de otros productos que se
necesiten en otras areas. La nueva area es la que se observa en la

figura 35.
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Figura 35. Nuevas ubicaciones de producto

Fuente: Elaboracién propia

En el proceso de desembalar producto y desarmar cajas también tiene
una disminuciéon de tiempo en un 13% por el incremento de personal en

esta area.

Dentro de la inspeccidn y operacioén siguiente el proceso es el mismo.

En el diagrama actual se puede observar una inspeccion de producto en
lista que hacian los asistentes, este es eliminado ya que al principio
cuando se cargan las tarimas también se inspecciona y estaria haciendo
doble trabajo si este paso se repitiera, generando pérdidas de tiempo en

el proceso.
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- El traslado al area de importacion también viene a cuasar un aumentoé
dentro del tiempo y distancia, pero esto se da por el transporte anterior

el cual se encuentra en otra posicién, y hace que ahora aumente.

- Se elimina la demora por el arreglo del montacargas el cual presentaba
un mal funcionamiento en el control del sistema hidraulico, el cual tenia
fuga en los paquetes que transmite la presion hidraulica, lo cual en este
proceso habia que ir a prestar a otra area un montacargas. En la figura

36 se observa al montacargas en el area de trabajo.

Figura 36. Montacargas en buen estado

Fuente: Elaboracion propia

- Por dltimo, la colocacién del producto en los racks correspondiente, aqui

no hubo ningiin cambio.
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A continuacién se realizaron los estudios de tiempo y diagramas de flujo de

procesos respectivos:

4.2.1. Estudio de tiempos del proceso del areade p  roducto

terminado importados

Para efectos de descripcién del proceso basado en el estudio de una tarima
de producto la cual consta de un promedio de 25 a 40 bultos. Como se observa
en el proceso actual en la P4g. 102, la recepcion de producto es de (7.87 min.),
el traslado de producto es de (2.24 min., 18.37 mts.), el desembalaje y
desarmar cajas (10.67 min.), el traslado a importacion (1.29 min., 18.14 mts.), y
la demora del montacargas (1.28 min.). En el lado de los procesos mejorados
unos disminuyen y otros aumentas por motivos ya explicados anteriormente
estos son: la recepcion de producto es de (6.04 min.), el traslado de producto
es de (2.69 min., 20.94 mts.), el desembalaje y desarmar cajas (7.42 min.), el
traslado a importacién (2.52 min., 23.77mts.), y la demora es eliminada por

resolver el problema de este.

4.2.1.1. Tiempos cronometrados del proceso del area  de

importacion

Estos tiempos son un promedio de un total de 10 tomas por operacion.

Segun se pude observar en la tabla XXX, como un ejemplo de la toma de

tiempos.
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Tabla XXX. Recepcion de producto, cronometracion de tiempos

Recepcion de producto
No Tiempo _
) cronometrado (min.)
4.23
4.18
4.30
3.56
4.38
4.19
3.46
4.27
5.10
10 4.58
Total 42.25
Promedio 42.25/10 =4.23

OO (N[OOI W[IN| -

Tabla XXXI. Tiempos cronometrados de proceso de f lujo de importacion

Tiempo
) cronometrado

NOMBRE DE OPERACION (min.)
Recepcion de producto 4.23
Traslado de producto al area de verificacién 2.17
Desembalar producto y desarmar cajas 5.16
Inspeccién de producto y cargar tarimas 11.32
Traslado al &rea de importacién 2.03
Carga en racks 1.73

Como se observa en la tabla XXXI, la mejora se realizo en la recepcion de
producto, en los traslados, en el desembalaje y en la demora, estos son
tiempos cronometrados. En la seccion 4.2.1.4, se pude observar la

estandarizacion de los tiempos.
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4.2.1.2. Calculo factor de calificacion

Cada actividad tiene 4 factores que evaltan la actuacion del operario, estas

son: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. En el capitulo 2 se da las

referencias indicadas del caso y por supuesto las tablas de donde los punteos

son obtenidos, en este caso se encuentran dos operarios, pero dentro del

proceso también se encuentran procesos en los cuales solo un operario realiza

el trabajo.

Tabla XXXII. Recepcion de producto célculo de facto

Recepcion de producto

Factor Puntuacion Puntuacion

Habilidad 0.11 0.03

Esfuerzo 0.13 0.05

Condiciones 0.06 0.06

Consistencia 0.03 0.01

Total 0.33 0.15

Sumatoria 0.33+0.15=0.48
Promedio 0.48/2 =0.24

Tabla XXXIIl. Factor de calificacion en las activi

proceso de flujo de importac i6n

dades de trabajo del

r de calificacién

FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad Esfuerzo Condiciones  Consistenc ia | Totales |Promedio
Recepcion de
pm%ucto 0.11 0.13 0.06 0.03 0.33
0.03 0.05 0.06 0.01 0.15
Sumatoria 0.48 0.24
Traslado de
producto al area 0.11 0.13 0.06 0.01 0.08 0.08
de verificacién
Desembalar
producto y 0.13 0.12 0.06 0.03 0.34
desarmar cajas
0.03 0.05 0.06 0.01 0.15
Sumatoria 0.49 0.25
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Continuacion de la tabla XXXIII

Inspeccién de
producto y cargar 0.13 0.12 0.06 0.03 0.34
tarimas
0.08 0.08 0.06 0.03 0.25
Sumatoria 0.59 0.30
Traslado al area
de importacion 0.11 0.13 0.06 0.01 0.08 0.08
Carga en racks 0.13 0.05 0.06 0.01 0.06 0.06

4.2.1.3.

Calculo de tolerancias

El calculo de las tolerancias se toma dependiendo de los suplementos que

tiene cada operacidn, se asigna un porcentaje al operador u operadores por

dichas causas. El procedimiento para el calculo de tolerancias se explica en el

capitulo 2 (Tolerancias o suplementos). Ejemplo de la obtencion de datos:

Tabla XXXIV. Recepcion de producto célculo de toler

ancia

Recepcion de producto

Demoras personales (D.P.)

4%

Retrasos inevitables (R.1.)

1%

Fatiga (F)

9%

Total

0.15

Tabla XXXV. Célculo de tolerancias de las actividad es de trabajo del
proceso de flujo de importaci 6n
TOLERANCIAS
= L £ 8 > = > T o -
3.8 | o83 |8eEa 8 258 g8%¢ - 2
283 |BSs8|cES55|8832E| 8-~ S¢
o o " O = = o | S ey C =
) 5 S O @ ‘= oo ) o°cg QWE O
x £Esa 2|1 Aaa® £ a5 = E
D.P 4% 4% 5% 4% 4% 4%
R.I 1% 1% 2% 1% 3% 1%
F 9% 10% 8% 9% 8% 8%
TOTALES 0.15 0.15 0.15 0.14 0.15 0.13
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4.2.1.4. Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los céalculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacién, como por ejemplo:

Tabla XXXVI. Recepcién de producto, calculo de tiem  po normal y estandar

Recepcion de producto

Tiempo Cronometrado 4.23 min.
Factor de calificacion 0.24
Tolerancias 0.15

Teniendo los calculos anteriores, se puede proceder a obtener el tiempo

normal y tiempo estandar, como se muestra en el siguiente recuadro. Las

formulas representadas en este segmento se encuentran en el Cap. 2 Pag. 16.

Recepcion de producto

Tiemp o cronometrado= 4.23 min.
Tiempo normal = Tc* FC =4.23* (1+0.24)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

b ( TN =5.25min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 5.25* (1+ 0.15)
TE =6.04min

Traslado de producto al area de verificacion

Tiempo cr onometrado= 2.17 min.
Tiempo normal = Tc* FC = 2.17* (1+0.08)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

TN =2.34min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 2.34* (1+0.15)
TE =2.69min
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Desembalar producto y desarmar cajas

Tiempo cronometrad o= 5.16 min.
Tiempo normal = Tc* FC =5.16* (1+0.25)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

b ( TN = 6.45min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %toleranciss) = 6.45* (1+ 0.15)
TE =7.42min

Inspeccion de producto y cargar tarimas

Tiempo cronometrado= 11.32 min.
Tiempo normal = Tc* FC =11.32* (1+ 0.30)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

b ( TN =14.72min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =14.72* (1+ 0.14)
TE =16.78min

Traslado al area de importacion

Tiempo cronometrado= 2.03 min.
Tiempo no rmal = Tc* FC =2.03* (1+0.08)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

TN =2.19min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 2.19* (1+ 0.15)
TE =2.52min

Carga en racks

Tiempo cronometrado= 1.73 min.
Tiempo normal = Tc* FC =1.73* (1+0.08)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

b ( TN =1.87min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+tolerancias)

TN(L+ %tolerancias) =1.87* (1+0.13)
TE=211min
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4.2.1.5. Diagrama de flujo de proceso del &rea de p roducto

terminado importacion

La descripcién del diagrama se encuentra en la Pag. 101, a continuacion se
describe cuales fueron las mejoras realizadas en este proceso. La
implementacion del personal mejor en la recepcion de producto como en el
desembalaje de producto y desarmada de las cajas. Asi también la facilitacion
de lugares para el producto entrante mejoro el orden y espacio para el flujo de
los productos del area y otros productos que circulan por esta, aunque aumenté
en tiempo y distancia en los procesos de traslados, también es eliminada una
inspeccion innecesaria que se realizaba dos veces en el proceso. Otras de las
mejoras que se realizan en el proceso fue la eliminacion de la demora por el

montacargas arreglado. En la figura 37 se observa las mejoras en el diagrama.
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Figura 37. Diagrama de flujo de proceso del areade  producto

terminado de importacion

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEJORADO DE
PRODUCTO DE IMPORTACION

MPRESA: Sanofi — Aventis de . ) .
F Guatemala S.A. ] E\AETODO' Mejorado ]
E’ROCESO: Importacién J rAGlNA No. 1 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

6.04 min. 1 Recepcién de
producto

269min. 2094 mts. [ 1) rasladar producto al
area de verificacion

7.42 min. 2 Desembalar proc?ucto
Y desarmar cajas

16.78 min. 1Y Inspeccion de producto
y cargar tarimas

. Traslado al area
2.52 min. 23.77 mts. [zj> de Importacion

Colocar producto

2.11 min. 3
en racks

Producto Almacenado
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEJORADO DE
PRODUCTO DE IMPORTACION

MPRESA: Sanofi — Aventis de . . .
E Guatemala S.A. ] E\/IETODO. Mejorado ]
E’ROCESO: Importacién ] rAGINA No. 5 DE: 2 J
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ] ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simén Diaz

[ RESUMEN ]

ACTIVIDAD X SIMBOLO CANTIDAD X TIEMPO X DISTANCIA

X

I 3 I 15.57 Min I

][ 2 I 5.21 Min I 44.71 Mts.
][ 1 I 16.78 Min I

| 1 [ omn
| 0 [ omn
!

OPERACION J[

TRANSPORTE

INSPECCION

DEMORA

N

C
[
[
[ COMBINADA
[
[
[

<UL HO

ALMACENAJE 1 I 0 Min [

TOTAL 37.56 Min 44.71 Mts.

N

Fuente: Elaboracién propia
Este proceso se observa que por medio de las optimizaciones el flujo de los
materiales se mejoré en un tiempo de 37.56 min., en comparacion del proceso

actual que se encontraba en 48.51 min.
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Por medio de la realizaciobn de estas mejoras se pudo agilizar el flujo en
22.57% en comparacion del actual.

%Mejora= 37.56min-48.51min 100% = 22 57%

48.51min

4.2.1.6. Indicadores de rendimiento y costo del pro  ceso del

area de producto terminado de importacion

A continuacion se realizan los indicadores correspondientes para determinar

el rendimiento y costos de las mejoras de los procesos.

* Indicador de rendimiento del proceso del area de pr  oducto

terminado de importacién

En el proceso de mejora continua que se realiza a continuacion se comparan
los datos con los obtenidos en el capitulo 3, esto para verificar la variacion entre

el actual y el mejorado.

De acuerdo al estudio de tiempos realizado en el proceso de mejora de
importacion se obtuvo un tiempo de 37.56 min., lo que equivale a 0.63 horas

tiempo en que una orden es preparada.

Conversiéon= w =0.63horas

Omin

El indice de rendimiento en la mejora realizada, es igual al nimero de

ordenes por tiempo transcurrido, quedando de la siguiente manera:
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_ lorden :1_58730rdenes

" 0.63horas hora

Como se puede observar el R es de 1.5873 drdenes/hora, el cual significa
gue se esta obteniendo (produciendo) en una hora, una orden y el 58.73% de

la siguiente orden.
* Indicador de costos del proceso de importacion

El costo del proceso se realiza de la siguiente manera: el tiempo del proceso

multiplicado por el costo en horas del asistente.
El costo de realizar el proceso es:
C =0.63.hora* Q.22.16hora = Q.13.96.por. procesad.orden

Como resultado se tiene que el costo estimado de una orden producida en el

proceso de exportacion es de Q. 13.96.

En la tabla XXXVII se muestra la comparacion de la situacion actual vrs la

situacion mejorada para poder cuantificar el porcentaje de mejora obtenido.
e Comparacioén de indicadores actuales y mejorados

En la comparacion de los procesos actuales y mejoras se determina con la
siguiente férmula:
* - o
- Ro* 100 2. ACosto= T "C+ 1000
Rr Co

E= Eficiencia del proceso

1. E
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Rr = Rendimiento Requerido

Ro = Rendimiento Obtenido

*
1 E,..= 1.2346.0/ h* 100% —193.46%
lorder
*
Ereornse = 1.5873.1;) /dh 100% —158.73%
rder

Se puede observar que el proceso aumento su eficiencia en un 35.27%. Esta
mejora en el indicador de rendimiento se refleja en la productividad del proceso

y la disminucion del costo del mismo. La cual se presenta a continuacion:

o R - Py — Pa
Productividal = — A.Productivida = ———=*100%
#deoperari® P,
Productividd , ., = %:O/h =0.46950/h—-H
Productivida, ¢4, = 054640/h _ 0.54640/h-H
A.Productividal = -28730/N ~H ~1.23460/n = H , ) 50 _ 555704

1.23460/h-H

Con las mejoras realizadas se logré que el operario realizara por hora —

Hombre un 28.57% de la orden requerida.
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Anteriormente, el costo de la orden era de Q 17.95 y se logro reducir a

Q13.96 con una diferencia de Q 3.99 logrando una mejora del 22.23% sobre el

precio preliminar.

5. ACostos B/ P=QI3HB, 5y 559394
Q.17.95

a, productividad y

Tabla XXXVII. Comparacion de rendimiento, eficienci

costos del proceso actual y mejorado

EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
COSTO POR

| RENDIMIENTO
DESCRIPCION DEL DEL
POR PROCESO PROCESO
PROCESO PROCESO
1.2346 6rdenes * 1.2346 6rdenes *
ACTUAL 123.46% Q. 17.95
hrs hrs-Hombre
1.5873 6rdenes * 1.5873 6rdenes *
MEJORADO 158.73% Q. 13.96
hrs hrs-Hombre
TOTAL 0.35.27 35.27% 28.57% 22.23%

Se pueden observar que un pequeiio cambio dentro de los procesos, hizo
gue se obtuviera mejoras en el indicador de rendimiento, eficiencia y costos,

logrando el aumento de la productividad del proceso en mas del 28%.

4.3. Area de producto terminado Local

Este proceso esta conjunto con el de importacién, ya que en importacion es

el ingreso y en local es la salida del producto, pero los dos son procesos

totalmente diferentes.
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* Mejoras efectuadas

De acuerdo al capitulo 3 de la Pag. 104 se observa que el proceso de
producto terminado local tiene un total de tiempo actual de 164.83 min., en

cuanto al proceso mejorado tiene un tiempo de 137.32 min.

- Enla actualidad esta area de bodega no tiene sistema ni identificacion de
productos. Lo que se realiz6 fue identificar las estanterias en forma
alfabética con la literal ZA, el cual se ingreso al sistema para tener una
mejor localizacién de estos, este registro se utiliza para identificar la
bodega de producto local (Z) y la siguiente literal para reconocimiento del
rack. Asi mismo se ubico un tablero el cual facilita la localizacion de los
productos que se encuentran dentro del area de local. En la figura 38 se

observa las identificaciones correspondientes del area.

Figura 38. Identificacion de estanterias

Fuente: Elaboracion propia
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Debido a que la demora de los productos por espera del cliente se es
notable y por ser una causa externa al departamento de bodega, la cual
no es manejable no tiene un mayor cambio, se realiz6 una alarma o
verificacién al cliente que su pedido ya se encuentra listo para ser
despachado, por medio de esta implementacion se logro reducir un
11.26% de demora.

A este proceso también se le asigné un lugar de espera en uno de los
racks cercanos al area de despacho, el cual es el rack Y y las posiciones
gue se les asigno fueron: Y0401 a Y0602 y Y0301 a Y0606, el cual llego
a mejorar el espacio que ocupaba este producto en el pasillo. El tiempo y
la distancia aumentaron pero para un mejor manejo de los materiales
tanto local como para materia prima y material de empaque que se
encuentran cerca de este lugar. En la figura 39 se observan las nuevas

ubicaciones.

Figura 39. Nueva ubicacion de producto

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 40. Layout, nuevas posiciones de producto exportacién y local
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Fuente: Elaboracién propia

Los cambios se dieron en el &rea fueron M y N se le asigno a importacion, Y

del recuadro izquierdo se le asigno despacho de producto local

4.3.1. Estudio de tiempos del proceso de productot  erminado local

Para efectos de descripcion de los procesos basado en el estudio de una
tarima de producto la cual consta de 25 a 40 bultos promedio. Como se
observa en el proceso actual en la Pag. 107, la recolecciéon y conteo de
producto se hizo en (26.04 min.), el traslado de producto esta en (1.24 min. -
3.10 mts.). También la demora de producto por espera del cliente se hizo en
(108.23 min.). En cambio en las mejoras la recoleccién y conteo de producto se
hizo en (17.57 min.); el traslado de producto esta en (2.55 min. - 15.23 mts.),
como también la demora de producto por espera del cliente se hizo en (96.04

min.).
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4.3.1.1. Tiempos cronometrados del &rea de producto

terminado local
Estos tiempos son un promedio de un total de 10 tomas por operacion.
Segun se pude observar en la tabla XXXVIII, como un ejemplo de la toma de

tiempos.

Tabla XXXVIII. Recepcion de pedido, cronometracién  de tiempos

Recepcion de pedido
Tiempo cronometrado
No. .
(min.)
1 8.20
2 13.28
3 14.84
4 6.81
5 13.47
6 9.52
7 11.24
8 8.49
9 12.32
10 8.33
Total 106.50
Promedio 106.50/10 =10.65

Tabla XXXIX. Tiempos cronometrados del flujo de pr  oceso de productos

terminado local

NOMBRE DE OPERACION Total T.C.
Recoleccién y conteo de producto 10.65
Colocar Producto en tarimas 3.63
Traslado de producto (esta en 2do nivel) 2.10
Demora de producto por cliente 96.04
Traslado de tarimas al cliente 1.04
Inspeccién y Entrega de Producto al
cIierr)1te g ’ 13.33

Como se observa en la tabla anterior la mejora se realizo en la recolecciéon y

conteo de producto, traslado de producto, y demora de producto por cliente.
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Estos son tiempos cronometrados. En la seccién 4.3.1.4, se pude observar la

estandarizacién de los tiempos.

4.3.1.2. Calculo factor de calificacion

Cada actividad tiene 4 factores que evaltan la actuacion del operario. Estas

son: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. En el capitulo 2 se da las

referencias indicadas del caso y por supuesto las tablas de donde los punteos

son obtenidos.

Tabla XL. Recepcién de pedido, calculo de factor de

calificaciéon

Recepcion de pedido

Factor Puntuacion
Habilidad 0.15
Esfuerzo 0.10
Condiciones 0
Consistencia 0.01
Total 0.26
Promedio 0.26 /4 =0.07
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Tabla XLI. Factor de calificacion en las estaciones

de producto terminado local

de trabajo del proceso

FACTOR DE CALIFICANCION

Actividad Habilidad Esfuerzo Condiciones | Consistencia | Totales |Promedio
Recoleccion y
conteo de producto 0.15 0.1 0 0.01 0.26 0.07
Colocar Producto en
tarimas 0.06 0.05 0.02 0.01 0.14 0.04
Traslado de
producto(esta en 2do 0.13 0.08 0.02 0 0.23 0.06
nivel)
Demora de producto
por cliente 0 0 0 0 0.00 0.00
traslado de tarimas
al cliente 0.06 0.08 0.02 0.01 0.17 0.04
Inspeccién y Entrega
de Producto al 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 0.02
cliente
4.3.1.3. Calculo de tolerancias

El calculo de las tolerancias se toma dependiendo de los suplementos que

tiene cada operacion. Se le asigné un porcentaje al operador u operadores por

dichas causas. El procedimiento para el calculo de tolerancias se explica en el

capitulo 2 (Tolerancias o suplementos). Ejemplo de la obtencion de datos:

Tabla XLII. Recepcidn de pedido, célculo de toleran

cia

Recepcion de pedido

Demoras personales (D.P.)

5%

Retrasos inevitables (R.1.)

1%

Fatiga (F)

10%

Total

0.16

173




Tabla XLIII. Tolerancias en las estaciones de traba

producto terminado local

jo del proceso de

TOLERANCIAS

c = = >0 =

:8%9 Eg"’ g-g 88—:» %Eo \C%gw

8o |8ec | glcE|soe|one|Qale

222|35E|58:| 085 |E85/8555

658 RN m“'c e S = (‘_Ug: 0)9-0:

09|08 ¢E EQ|gTOC|2STC|aEgEST

o ° a = = o © }E ) pust

X > T 85|25 |5 cla
D.P 5% 4% 4% 0% 4% 4%
R.I 1% 3% 2% 0% 2% 1%
F 10% 8% 9% 0% 8% 12%
TOTALES 0.16 0.15 0.15 0.00 0.14 0.17
4.3.1.4. Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion, como por ejemplo:

Tabla XLIV. Recepcion de pedido, célculo de tiempo

normal y estandar

Recepcion de pedido

Tiempo Cronometrado 10.65 min.
Factor de calificaciéon 0.07
Tolerancias 0.16

Teniendo los calculos anteriores, se puede proceder a obtener el tiempo

normal y tiempo estdndar, como se muestra en el siguiente recuadro.

Las

férmulas representadas en este segmento se encuentran en el Cap. 2 Pag. 16.

Recoleccion y conteo de producto

Tiempo cronometrado= 14.23 min.

Tiempo normal = Tc* FC =14.23* (1+0.07)
tiempo cronometrado * (1+Factor de _ .

calificacion) TN =15.15min

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =15.15* (1+ 0.16)
TE =17.57min
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Colocar Producto en tarimas

Tiempo cronometrado= 3.63 min.
Tiempo nor mal = Tc* FC = 3.63* (1+0.04)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

P ( TN = 3.76min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 3.76* (1+ 0.15)
TE =4.32min

Traslado de productos ( en 2do nivel)

Tiempo cronometrado= 2.10 min.
Tiempo normal = Tc* FC =0.06* (1+0.22)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

b ( TN = 2.22min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 2.22* (1+0.15)
TE =2.55min

Demora de producto por cliente

Tiempo cronometrado=

96.04 min.

Tiempo normal =
tiempo cronometrado * (1+Factor de
calificacion)

Tc* FC =96.04* (1+0)
TN =96.04min

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 96.04* (1+ 0)
TE =96.04min

Traslado de tarimas al cliente

Tiempo cronometrado= 1.04 min.
Tiempo normal = Tc* FC =1.04* (1+0.04)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

b ( TN =1.09min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =1.09* (1+ 0.14)
TE=1.24min

Inspeccion y entrega de producto al cliente

Tiempo cronometrado= 13.33 min.
Tiempo normal = Tc* FC =13.33* (1+0.02)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

P ( TN =13.59min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =13.59* (1+0.17)

TE =15.90min
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4.3.1.5. Diagrama de flujo de proceso del &rea de p roducto

terminado local

La descripcién del diagrama se encuentra en la Pag. 108. A continuacion se

describe cuales fueron las mejoras realizadas en este proceso.

Por medio de la identificacion del area de local se redujo el tiempo de
recoleccidn y conteo de producto. Se implementd una alarma para el cliente el
cual tiene que llegara a recoger (aunque esta sea una causa externa) el
producto pedido en el horario que se le asigne para no retrasar el proceso de
otros productos. Por medio de la asignacién de lugar para el producto préximo
a despachar este traslado aumenté pues el lugar donde sera almacenado
queda a una distancia lejana en comparacién con la actual, con el beneficio que
este nuevo lugar no retrasa a otros productos que se encuentran en esta area.

En la figura 41 se observa las mejoras en el diagrama.
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Figura 41. Diagrama de flujo de proceso del area de

local

producto terminado

PRODUCTO LOCAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEJORADO DE

MPRESA: Sanofi — Aventis de
Guatemala S.A.

] E\/IETODO: Mejorado

E’ROCESO: Producto Local

] rAGINA No.
1

DE:

IRECCION: Km. 15.5 Carretera

ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco

Annette Esperanza Simoén Diaz

17.57 min.

-

4.32 min.

()
—/

2.55 min.15.23 mts.

[]
~

96.04 min.

[~ ]
—/

1.24 min. 11.88 mts.

N
~

15.90 min.

Recepcion de pedido
(Piking)

Recoleccion y conteo
de producto

Colocar producto
en tarima

Traslado de producto

Producto en espera
del cliente

Traslado de tarimas
al cliente

Inspeccion de producto

entrega al cliente
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEJORADO DE
PRODUCTO LOCAL

MPRESA: Sanofi — Aventis de . ) .
F Guatemala S.A. ] E\AETODO' Mejorado ]
E’ROCESO: Producto Local ] r}AGINA No. 5 DE: 5 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

[ RESUMEN ]

ACTIVIDAD ) SIMBOLO CANTIDAD ) TIEMPO ) DISTANCIA

1 ][ 4.32 Min. I

3.79 Min. I 27.11 Mts.

OPERACION I

TRANSPORTE I

COMBINADA I

33.17 Min. I

[
[
[ 0 Min I
[

1 96.04 Min I

1 I 0 Min I
TOTAL ( 137.32Min. | 27.11 Mts.

Fuente: Elaboracion propia

INSPECCION ][

DEMORA

<R 4O
e [

Y )

ALMACENAJE ]

N— I

Se observa que por medio de las mejoras el flujo de los materiales se mejor
en un tiempo de 137.32 min., en comparacion con el proceso actual este se
encontraba a 156.97 min.
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Siendo el 12.52% la mejora que se realizd en este proceso.

%Mejora= 137.32min-156.97 min 100% =12.52%

156.97 min

4.3.1.6. Indicadores de rendimiento y costo del pro  ceso del

area de producto terminado local

A continuacion se realizan los indicadores correspondientes para determinar

el rendimiento y costos de las mejoras de los procesos.
* Indicador de rendimiento del proceso de exportacion

En el proceso de mejora continua que se realiza a continuacion se comparan
los datos con los obtenidos en el capitulo 3, esto para verificar la variacion entre

el actual y el mejorado.

De acuerdo al estudio de tiempos realizado en el proceso de mejora del area
local se obtuvo un tiempo de 137.32 min., lo que equivale a 2.29 horas tiempo

en que una orden es preparada.

Conversion= 13;03ﬂ = 2.29horas

min
El indice de rendimiento en la mejora realizada, es igual al niumero de

ordenes por tiempo transcurrido, quedando de la siguiente manera:

lorden _ 4369ordenes

"~ 22%horas hora
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Como se puede observar el R es de 0.4369 6rdenes/hora, el cual significa
que se esta obteniendo (produciendo) en 1 hora, 0.4369 de una orden, por

ende una orden se completa en 2.29 horas.

* Indicador de costos del proceso del area de product o terminado
local

El costo del proceso se realiza de la siguiente manera: el tiempo del proceso

multiplicado por el costo en horas del asistente.
El costo de realizar el proceso es:
C =2.29hora* Q.22.16hora=Q.50.75.por.orden

Como resultado se tiene que el costo estimado de una orden producida en el

proceso del area local es de Q. 50.75.

En la tabla XLV se muestra la comparacion de la situacion actual vrs la

situacion mejorada para poder cuantificar el porcentaje de mejora obtenido.
» Comparacion de indicadores actuales y mejorados

En la comparacion de los procesos actuales y mejoras se determina con la
siguiente férmula:
_ Ro*100 Cf-C

2. ACosto=~——=°*100%
Rr Co

1. E

E= Eficiencia del proceso
Rr = Rendimiento Requerido

Ro = Rendimiento Obtenido
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_0.3817.0/h*100%

D ord =38.17%
rder

Everase = 0.4369.0/ h* 100% — 43.69%
lorder

Se puede observar que el proceso aumento su eficiencia en un 5.52%. Esta
mejora en el indicador de rendimiento se refleja en la productividad del proceso

y la disminucion del costo del mismo. La cual se presenta a continuacion:

- R By Py
Productividal =———— A.Productividal = ——**100%
#deoperaris P,
Productivida ,,,, = %ﬁo/h =0.38170/h-H
Productivida , gora0. = 0436%/h _ 0.4369%/h-H
A.Productividal = 233690/h —H ~0381707h = H , 1 50, — 14 4604

0.38170/h-H

Con las mejoras realizadas se logré que el operario realizara por hora —

Hombre un 14.46% de la orden requerida.

Anteriormente, el costo de la orden era de Q.58.06 y se logro reducir a
Q.50.75 con una diferencia de Q 7.31 logrando una mejora del 12.59% sobre el
precio preliminar.

Q.58.06 - Q.50.75
Q.58.06

2. ACosto= *100% =12.59%
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Tabla XLV. Comparacion de rendimiento, eficiencia, productividad y

costos del proceso actual y mejorado

EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
3 RENDIMIENTO COSTO POR
DESCRIPCION DEL DEL
POR PROCESO PROCESO
PROCESO PROCESO
0.3817 6rdenes * 0.3817 6rdenes *
ACTUAL 38.17% Q. 58.06
hrs hrs-Hombre
0.4369 ordenes * 0.4369 ordenes *
MEJORADO 43.69% Q. 50.75
hrs hrs-Hombre
TOTAL 0.0552 5.52% 14.46% 12.59 %

Se pueden observar que un pequefio cambio en el indicador de
rendimiento, hizo que se obtuviera mejoras en el indicador de eficiencia y

costos, logrando el aumento de la productividad del proceso en més del 14%.

4.4. Area de productos refrigerados

Por medio de la metodologia empleada en el capitulo 3 se pude realizar las

siguientes mejoras del proceso.

* Mejora efectuada

De acuerdo al capitulo 3 de la P4g. 111 el proceso actual se encuentra en

77.58 min., siendo el proceso de mejora de 56.55 min.
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El area de refrigerados no se hallaban estanterias las cuales se
implementaron con sus respectiva identificacion, para mejor orden dentro
de este cuarto refrigerado como para mejorar el flujo de los materiales
gue aqui se encuentran.

Las estanterias de metal implementadas se encuentran en la figura
42. Estas estanterias tiene las siguientes dimensiones: alto 1.72 mts, de
ancho 0.85 mts, entre pafos 0.54 mts, cada repisa tiene un ancho de

0.30 mts y largo de 0.85 mts.

Figura 42. Estanterias en camara fria

Fuente: Elaboracion propia

Se implement6 una mesa de metal (ergondmica figura 43) para la
preparacion del producto en el cual se observan las mejoras tanto en
tiempo como la comodidad del los asistentes en la preparacion de las
ordenes, empaque de la hielera, y empaque en cajas de carton. Las
medidas de esta mesa se tomaron segun la altura del asistente que es
de 1.68 mts, las medidas de la mesa son las siguientes: alto 0.685 mts,

ancho 0.45 mts, largo 0.60 mts.
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Figura 43. Mesa para la preparacion de producto

Fuente: Elaboracion propia

- También se cred un tablero vinilicos de ubicaciones, figura 44, el cual
facilitd la localizaciéon de los productos que presentan existencias dentro
del area de productos refrigerados, asi también la agilizacion en la
busqueda del producto. Las medidas de estos son: ancho de 0.46 mts,
largo 0.645 mts.

Figura 44. Rotulacion de medicamentos existentese  n el area de

refrigerados

Fuente: Elaboracion propia

- Los procesos que no fueron mencionados siguen con su mismo proceso.
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4.4.1. Estudio de tiempos de proceso del area de pr  oducto

refrigerado

Para efectos de descripcion de los procesos se basé el estudio en una
tarima de producto la cual consta de 12 cajas, donde cada caja contiene una
hielera de 100 unidades de producto cada una. Como se observa en el proceso
actual en la Pag. 117, el ingreso, busqueda y extraccion de producto (14.98
min.), el empaque de producto es de (17.78 min.), empaque en hieleras (17.55
min.), empaque en cajas (6.00min.) En cambio en las mejoras la el ingreso,
basqueda y extraccion de producto (8.61 min.), el empaque de producto es de

(20.31 min.), empaque en hieleras (11.58 min.), empaque en cajas (4.01 min.).

4.4.1.1. Tiempos cronometrados del area de producto

refrigerado

Estos tiempos son un promedio de un total de 10 tomas por operacion.
Segun se pude observar en la tabla XLVI, como un ejemplo de la toma de
tiempos.

Tabla XLVI. Ingreso busqueda y extraccion de produc  to,

cronometracion de tiempos

Ingreso bldsqueda y extraccion de
producto en camara
No Tiempo _
) cronometrado (min.)
1 7.36
2 7.18
3 7.05
4 6.59
5 7.44
6 7.52
7 7.01
8 7.16
9 7.22
10 7.31
Total 71.84
Promedio 71.84/10=7.18
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Tabla XLVII. Tiempos cronometrados del flujo de pr  oceso de productos

refrigerados

NOMBRE DE OPERACION Total T.C.
Ingreso, busqueda y extraccion de producto en camara 7.18
Traslado de producto a area de empaque 1.03
Empaque de producto (50 cada bolsa) 8.65
Inspeccién de Producto 2.50
Empaque en hieleras 10.02
Elaboracion de cajas de carton 9.90
Empaque en cajas (hieleras en cajas de cartdn) 3.25
Etiquetar cajas 1.25
Inspeccién y entrega a cliente 4.22

Como se observa en la tabla anterior la mejora se realizo en el ingreso,
busqueda y extraccibn de producto, empaque de producto, empaque en
hieleras, empaque en cajas de carton En la seccion 4.4.1.4, se pude observar la

estandarizacién de los tiempos.

4.4.1.2. Calculo factor de calificacion

Cada actividad tiene 4 factores que evallGan la actuacion del operario. Estas
son: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. En el capitulo 2 se da las
referencias indicadas del caso y por supuesto las tablas de donde los punteos
son obtenidos.

Tabla XLVIII. Ingreso busqueda y extraccion de prod  ucto, calculo de factor

de calificacion

Ingreso bldsqueda y extraccion de producto en camar a
Factor Puntuacion
Habilidad 0.06
Esfuerzo 0.01
Condiciones -0.07
Consistencia 0.01
Total 0.10
Promedio 0.10/4 =0.03
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Tabla XLIX. Factor de calificacion en las estacione s de trabajo del

proceso de producto refrigerado

FACTOR DE CALIFICANCION

Actividad Habilidad | Esfuerzo | Condiciones (Consistencia Totales | Promedio
Ingreso blsqueda y
extraccion de producto 0.06 0.1 -0.07 0.01 0.10 0.03
en camara
Traslado de producto
a area de empague 0.08 0.08 0.02 0 0.18 0.05
Empaque de producto |, g 0.05 0.04 0.01 0.18 0.05
(50 cada bolsa)
Inspeccion de 0.03 0.05 0.04 0.01 0.13 0.03
Producto
Empaque en hieleras 0.08 0.05 -0.07 -0.04 0.02 0.01
E'ab":jac"’“ decajas | g3 0.02 0.02 0.01 0.08 0.02
e cartén
Empaque en cajas
(hieleras en cajas de 0.06 0.05 -0.07 -0.04 0.00 0.00
carton)
Etiquetar cajas 0.06 0.02 -0.03 -0.02 0.03 0.01
Inspeccion y entregaa | oq 0.05 0.02 0.01 0.14 0.04
cliente ) ) ) ) ) )

4.4.1.3. Caéalculo de tolerancias

El calculo de las tolerancias se toma dependiendo de los suplementos que

tiene cada operacion se les asignd un porcentaje al operador u operadores por

dichas causas. El procedimiento para el calculo de tolerancias se explica en el

capitulo 2 (Tolerancias o suplementos). Ejemplo de la obtencion de datos:

Tabla L. Ingreso basqueda y extraccion de producto, calculo de tolerancia
Ingres o bUsqueda y extraccion de producto en camara
Demoras personales (D.P.) 4%
Retrasos inevitables (R.I.) 1%
Fatiga (F) 12%
Total 0.17
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Tabla LI. Tolerancias en las estaciones de trabajo  del proceso de
producto refrigerado

TOLERANCIAS
© « G w o)
83. |ofo|e® |8 |5 |8E|w5_| & |>¢
TcOg|Tw®Z © o) nleckg o @ c @
290z |loasc| 83 T|oco|8s|(ed|Fce ° [9c
258E|ScE|228 52 g8 ce|odE| 5 |8
cSsg|lwusg|dgalec|[d2|s2|2sS| @ [3F
220°[85 9| ES 20 | €28 (838| 2 |20
QTS5 Foo|lwd & w &=l 23 = £E5
g~ |"=7"E | “E|FE | © |78
D.P 4% 4% 5% 4% 4% 4% 4% 4% 4%
R.I 1% 1% 1% 2% 1% 1% 2% 2% 3%
F 12% 8% 8% 8% 9% 8% 8% 9% 8%
TOTALTES 0.17 0.13 0.14| 0.14| 0.15( 0.13 0.14| 0.15( 0.15

4.4.1.4. Célculo de tiempo normal y tiempo estandar
Por medio de los céalculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion, como por ejemplo:

Tabla LIl. Ingreso busqueda y extraccion de product o, célculo de

tolerancia

Ingreso bldsqueda y extraccion de producto en camar a
Tiempo Cronometrado 5.24 min.
Factor de calificacién 0.03
Tolerancias 0.17
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Teniendo los calculos anteriores, se puede proceder a obtener el tiempo
normal y tiempo estandar, como se muestra en el siguiente recuadro. Las

formulas representadas en este segmento se encuentran en el Cap. 2 Pag. 16.

Ingreso busqueda y extraccion de producto en camar a

Tiempo cronometrado= 7.18 min.
Tiempo normal = Tc* FC = 7.18* (1+0.03)
tiempo cronometrado * (1+Factor de _ .
calificacion) TN =7.36min
Tiempo estén?ar: | TN(1+ %toleranciss) = 7.36* (1+ 0.17)
tiempo normal * (1+% tolerancias .
P (1% ) TE = 8.61min

Traslado de producto a area de empaque
Tiempo cronometrado= 1.03 min.
Tiempo normal = Tc* FC =1.03* (1+0.05)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .
calificacion) TN =1.08min
Tiempo estén?ar: ” ol TN(1+ %toleranciss) =1.08* (1+ 0.13)
ti *(1+% t i .
iempo normal * (1+% tolerancias) TE = 1.22min
Empaque de producto (50 cada bolsa)
Tiempo cronometrado= 8.65min.
Tiempo normal = Tc* FC =8.65* (1+0.05)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .
calificacion) TN =9.04min
Tiempo estén?ar: ” ol TN(1+ %toleranciss) = 9.04* (1+0.14)
ti *(1+% t i .
iempo normal * (1+% tolerancias) TE =10.31min
Inspeccion de producto
Tiempo cronometrado= 2.65 min.
Tiempo normal = Tc* FC = 2.65* (1+0.03)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .
calificacion) TN =2.58min
Tiempo estén?ar: ” ol TN(1+ %toleranciss) = 2.58* (1+ 0.14)
ti *(1+% t i .
iempo normal * (1+% tolerancias) TE = 2.94min
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Empaque en hieleras

Tiempo cronometrado= 10.02 min.
Tiempo normal = Tc* FC =10.02* (1+0.01)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

P ( TN =10.07min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =10.07* (1+0.15)
TE =11.58min

Elaboracion de cajas de carton

Tiempo cronometrado= 9.90 min.
Tiempo normal = Tc* FC =9.90* (1+0.02)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

TN =10.10min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) =10.10* (1+ 0.13)
TE =11.41min

Empaque en cajas (hieleras en cajas de carton)

calificacion)

Tiempo cronometrado= 3.25 min.
Tiempo normal = Tc* FC =3.25* (1+0)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

0 ( TN = 3.52min

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 3.52* (1+0.14)
TE =4.01lmin

Etiquetar cajas

Tiempo cronometrado= 1.25 min.
Tiempo normal = Tc* FC =1.25* (1+0.01)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

b ( TN =1.26min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+% tolerancias)

TN(L+ %tolerancias) =1.26* (1+ 0.15)
TE =1.45min

Inspeccion y entrega a cliente

Tiempo cronometrado= 4.22 min.
Tiempo nor mal = Tc* FC =4.22* (1+0.04)
tiempo cronometrado * (1+Factor de .

b ( TN = 4.37min

calificacion)

Tiempo estandar=
tiempo normal * (1+tolerancias)

TN(1+ %tolerancias) = 4.37* (1+0.15)
TE =5.03min
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4.4.1.5. Diagrama de flujo de proceso del &rea de p roducto

refrigerado

La descripcién del diagrama se encuentra en la Pag. 114. A continuacion se

describe cuales fueron las mejoras realizadas en este proceso.

Mediante la implementacion de una mesa ergonémica para la preparacion
del producto esta llegd a reducir los tiempos considerablemente, pues el
asistente se siente mucho mas comodo que en la mesa anterior que era muy
alta o en el suelo donde también realizaban este trabajo. El area de refrigerado
no contenia estanterias, por lo tanto en la actualidad el producto era puesto en
tarimas en el suelo sin saber que medicamento era, viendo estos problemas se
implementaron estanterias adecuadamente identificadas para que se redujera
el tiempo en la busqueda de este medicamento. También se cre6 un tablero en
el cual se refiere a que medicamentos estas en el area. En la figura 45 se

observa las mejoras en el diagrama.
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Figura 45. Diagrama de flujo de proceso del area d e producto

refrigerado

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEJORADO DE
PRODUCTO REFRIGERADOS

MPRESA: Sanofi — Aventis de . . .
F Guatemala S.A. ] E\AETODO' Mejorado ]
E’ROCESO: Producto refigerado J r}AGINA N0'1 DE: 5 J
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simon Diaz

Ingreso de Factura

Ingreso, busqueda y

8.61 min. 1 extraccion de producto

Traslado de producto

122min. 1.55mts. [ 1 al drea de empaque

10.31 min. <1

2.94 min.

~

Empaque de producto

—/

Inspeccion de Producto

—_

Hieleras ———»

11.41 min. EIaborapion 11.58 min. <2> Empaque en hieleras
de cajas

4.01 min. <4> Empaque en cajas

®
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEJORADO DE PRODUCTO

REFRIGERADO
MPRESA: Sanofi — Aventis de METODO: Actual
Guatemala S.A.
E’ROCESO: Producto refigerado ] TAGINA No. 2 DE: 2 ]
IRECCION: Km. 15.5 Carretera ANALISTA:
Roosevelt zona 7, Mixco Annette Esperanza Simoén Diaz

®

Etiquetar ——»
1.45 min. <5> Etiquetar cajas

5.03 min. 5 Inspecciép y entrega
a cliente

[ RESUMEN ]

ACTIVIDAD ) SIMBOLO CANTIDAD ) TIEMPO ) DISTANCIA

X
) 5 ] sersmin |

OPERACION ][

C )
( O )
[ TRANSPORTE ][ Q> ][ 1 I 1.22 Min. I 1.55 Mits. ]
( comeinapa | @ ) 2 I 1seamin | )
[ INSPECCION ][ [ ] ][ 1 I 2.94 Min. ][ ]
((bemora | [ ] 0 ] omn )
[ ALmacenase | \/ ]E 1 I omn ] ])

TOTAL ) 56.55Min.  J  1.55 Mts.

Fuente: Elaboracién propia
Se observa que por medio de las mejoras realizadas en este proceso tiene
un tiempo de 56.55 min., en comparacion con el proceso actual se encontraba
en 77.58 min.
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Las mejoras realizadas en esta area optimizaron en un 27.11% el flujo de los
materiales.

%Mejora= 56.55min—77.58min 100% = 27 11%

77.58min

4.4.1.6. Indicadores de rendimiento y costo del pro  ceso del

area de producto refrigerado

A continuacion se realizan los indicadores correspondientes para determinar

el rendimiento y costos de las mejoras de los procesos.

e Indicador de rendimiento del proceso del area de pr  oducto

refrigerado

En el proceso de mejora continua que se realiza a continuacion se comparan
los datos con los obtenidos en el capitulo 3, esto para verificar la variacion entre

el actual y el mejorado.

De acuerdo al estudio de tiempos realizado en el proceso de mejora de
exportacion se obtuvo un tiempo de 56.55 min., lo que equivale a 0.94 horas

tiempo en que una orden es preparada.

Conversion= M =0.94horas

Omin

El indice de rendimiento en la mejora realizada, es igual al nimero de

ordenes por tiempo transcurrido, quedando de la siguiente manera:

_ lorden :1'06380rdenes

" 0.94horas hora
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Como se puede observar el R es de 1.0638 6rdenes/hora, el cual significa
gue se esta obteniendo (produciendo) en una hora, una orden y el 6.38% de la

siguiente orden.
* Indicador de costos del proceso del area de product o refrigerado

El costo del proceso se realiza de la siguiente manera: el tiempo del proceso

multiplicado por el costo en horas del asistente.
El costo de realizar el proceso es:
C =0.94hora* Q.22.16hora = Q.20.83. por.orden

Como resultado se tiene que el costo estimado de una orden producida en el

proceso de local es de Q. 20.83.

En la tabla LIl se muestra la comparacion de la situacion actual vrs la

situacion mejorada para poder cuantificar el porcentaje de mejora obtenido.
» Comparacion de indicadores actuales y mejorados

En la comparacion de los procesos actuales y mejoras se determina con la
siguiente formula:
* - o
- Ro* 100 2. ACosto= T "C+ 1000
Rr Co

E= Eficiencia del proceso

1. E

Rr = Rendimiento Requerido

Ro = Rendimiento Obtenido
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_ 0.7758.0/ h* 100%

1. EActuaI - 10 d = 7758%
raer
*
EMejorada _ 1.0638.0/ h* 100% —106.38%
lorder

Se puede observar que el proceso aumento su eficiencia en un 28.80%. Esta
mejora en el indicador de rendimiento se refleja en la productividad del proceso

y la disminucion del costo del mismo. La cual se presenta a continuacion:

- R By Py
Productividal =————— A.Productividal = ——**100%
#deoperaric P.
Productivida ,,,, = 0'7715—30”] =0.77580/h-H
Productivida ,gora0a = 106380/h _ 1.06380/h—-H
A.Productivida = 200380/~ H ~0.77580/N = H , 1 50, _ 571905

0.77580/h-H

Con las mejoras realizadas se logré que el operario realizara por hora —

Hombre un 37.12% de la orden requerida.

Anteriormente, el costo de la orden era de Q.28.59 y se logro reducir a
Q.20.83 con una diferencia de Q.7.76 logrando una mejora del 27.14% sobre el
precio preliminar.

 Q.2859-0Q.20.83

2. ACosto= *1000% = 27.14%
Q.28.59
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Tabla LIlIl. Comparacién de rendimiento, eficiencia, productividad y

costos del proceso actual y mejorado

EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
. RENDIMIENTO COSTO POR
DESCRIPCION DEL DEL
POR PROCESO PROCESO
PROCESO PROCESO
0.7758 6rdenes * 0.7758 6rdenes *
ACTUAL 77.58% Q. 28.59
hrs hrs-Hombre
1.0638 o6rdenes * 1.0638 o6rdenes *
MEJORADO 106.38% Q. 20.83
hrs hrs-Hombre
TOTAL 0.2880 28.80% 37.12% 27.14%

Se pueden observar que un pequeiio cambio dentro de los procesos, hizo
gue se obtuviera mejoras en el indicador de rendimiento, eficiencia y costos,

logrando el aumento de la productividad del proceso en mas del 35%.
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4.5. Factor humano

Dentro de esta fase se constituye el proceso por el cual se estima el
rendimiento global del empleado. La mayor parte de los empleados procura
obtener retroalimentacion sobre la manera en que cumple sus actividades y las
personas que tienen a su cargo la direccion de otros empleados deben evaluar
el desempeiio individual para decidir las acciones que deben tomar. A
continuaciéon se muestra la evaluacion de desempefio que se utilizar en el

departamento de bodega.

4.5.1. Evaluaciéon de desempefio

La evaluacion de desempefio se realiza de acuerdo a los puestos y
funciones que los asistentes del &rea tiene responsabilidad, (estos puestos y
funciones pueden ser localizados en el capitulo 3 Pag. 44. En esta evaluacion
se identifica que la persona desempefie eficientemente su trabajo, como la

evidencia de procesos equivocados o mal explicados.

4.5.1.1. Ventajas de la evaluacion del desempefio

* Mejora el desempefio mediante la retroalimentacion al trabajador.

» Establece nuevas politicas de compensacion.

» Determina necesidades de capacitacion y desarrollo porque el
desempefio insuficiente puede indicar la necesidad de capacitacion o
puede mostrar un potencial no aprovechado.

» Errores en el disefio del puesto: el desempefio insuficiente puede indicar

errores en la concepcion del puesto.

198



» Desafios externos: en ocasiones, el desempefio se ve influido por
factores externos como la familia, salud, finanzas, etc., que pueden ser

identificados en las evaluaciones.

4.5.1.2. Aplicacion del sistema de evaluacion de de  sempeiio en

el area de bodega

Por medio de la hoja de evaluacion de desempefio y los métodos que se
utilizaran en esta evaluacion de desempefio que son escala de puntuacion y
administracion por objetivos (ver Cap. 2 Pag. 24), que en este caso son los mas
adecuados dentro del area de bodega, para determinar el mejor desempefio y
evolucion del personal en su ambito de trabajo.

4.5.1.3. Ejemplo de la realizacion del sistema de e valuacion de

desempefio

Para la realizacion de la evaluacion de desempefio se cuenta con la ayuda
del formato de evaluacion de desempefio para el departamento de bodega, a

continuacion se realizara el ejemplo, con el asistente de exportacion.
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Tabla LIV. Hoja de evaluacion del desempefio

EVALUACION DE DESEMPENO

Empresa Sanofi - Aventis Guatemala S.A.
Nombre del puesto Asistente de Exportacion
Departamento Bodega

Jefe Jefe de Bodega

Numero de personas que lo desempefian 1 persona

INSTRUCCIONES: Marque con una "x" en la casilla correspondiente.

|. DEBERES Y RESPONSABILIDADES

wl o w| 4
= Z — o0
Z w 2] <
L =) < =
= m = o
L o w
O > L O
< =) Q b
L = < =

Identifica correctamente el producto que maneja por medio de una

factura u orden de producto (mp, pt, pr,st, me) X

Elabora el paletizado del producto en tarimas tomado en cuenta el

tamafo y espacio de los racks. X

Llevan el control de lotes, fechas de fabricaciébn y fechas de

expiracién del producto (mp, pt, pr, st, me). X

Llevar el control mensual del producto que se encuentra en el area. X

Colocar e identificar el producto que se establece en los racks para

facilidad de blsqueda. X

Lleva un historial sobre las actividades y problemas que se presentan

en forma diaria. X

Aplica los procedimientos de trabajo establecidos por el jefe de

bodega. X

El asistente le pasa un informe diario sobre las actividades que se

realizaron en la zona de trabajo. X

Trabaja en forma 6ptima cada uno de los pedidos, como: entregas

de productos y recepciones de producto. X

Deja todo el equipo e instrumentos en su lugar de resguardo después

de cada dia de trabajo. X

Il. APTITUDES HUMANAS Y CONOCIMIENTOS NECESARIOS
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Continuacion de la tabla LIV

EXCELENTE

MUY BUENO

ACEPTABLE

INACEPTABLE

Conocimientos generales sobre bodega.

x

Conocimientos sobre los procesos de almacenaje y distribucion del
area de bodega.

Conocimiento sobre identificar y etiquetar producto.

Conocimiento sobre computacién, manejo de paquetes como
Microsoft Office, navegacion en Internet, envi6 de correos y el
sistema que se maneja en bodega.

Conocimiento sobre el manejo de entradas y salidas de producto
dentro de su éarea.

Conocimiento amplio sobre los productos que se exportan, importan,
y productos como materias primas y material de empaque.

Relaciones interpersonales.

Participacion para alcanzar los objetivos de la bodega.

Responsabilidades en sus labores de trabajo.

Conocimiento del idioma inglés.

X

. ASPECTOS FiSICOS

EXCELENTE

MUY BUENO

ACEPTABLE

INACEPTABLE

Forma de utilizacion del equipo de proteccién personal.

x

Orden y limpieza en el area de trabajo.

Forma de utilizacién del equipo.

Forma de manipulacion de productos que atentan contra la salud.

Forma de utilizaciéon de las herramientas.
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Continuacion de la tabla LIV

INSTRUCCIONES: Coloque en cada una de las casillas la cantidad de "X" que califico segun la
evaluacion de desempefio de cada una de los incisos I, I, lIl.

IV. RECUENTO DE CALIFICACIONES

w| o| wl| Y

E z - m

5l S| 2| £

FASE DE EVALUACION = 2 = e

O = L '(')J

X 2 O I

Ll = < =

I. Deberes y responsabilidades 2 1 5 2
Il. Aptitudes humanas y conocimientos 3 2 4 1
lll. Aspectos fisicos 1 1 3 0

OBSERVACIONES

El procedimiento de evaluacion se efectué sin
ningln problema.

NOMBRE Y FIRMA DEL EVALUADOR

Annette Esperanza Simén Diaz

FECHA DE LA EVALUACION

Febrero 2007.

4.5.1.4. Ejemplo del procedimiento de calificacion cuantitativa

Después de haber desarrollado y contestado el formato de la evaluacion de

desempefio, el evaluador toma los datos del inciso IV del formato, la cual es

recuento de calificaciones, y procede a seguir los siguientes pasos para calificar
cualitativamente el desempefio del trabajador:

Tabla LV. Recuento

de calificaciones

IV. RECUENTO DE CALIFICACIONES

FASE DE EVALUACION

EXCELENTE

MUY BUENO

ACEPTABLE
INACEPTABLE

I. Deberes y responsabilidades

N
=
(&)
N

Il. Aptitudes humanas y conocimientos

w
N
S
[

lll. Aspectos fisicos
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Con la suma de la cantidad de los indicadores (ver tabla en Cép. 3 Pag. 34)
del inciso |. deberes y responsabilidades, se procede a realizar una suma
algebraica con los datos que se determinaran segun la tabla de recuento, por
comodidad, esta suma algebraica se gurda en la variable asignhada

anteriormente “E1".

E1l= 0.20+0.09+0.35+0.12 = 0.76

Con la suma de los indicadores del inciso Il (ver tabla en Cép. 3 Pag. 35).
Aptitudes humanas y conocimientos, se procede a realizar un suma algebraica
con los datos que se determinaran segun la tabla de recuento, a esta se le

asigno la variable “E2".

E2=0.30+0.18 + 0.28 + 0.06 = 0.82

Con la suma de los indicadores del inciso Il (ver tabla en Cap. 3 Pag. 35).
Aspectos fisicos se procede a realizar una suma algebraica con los datos que

se determinaran segun la de calificacion, a esta se le asignd la variable “E3”

E3=0.20+0.18 + 42 = 0.80

Después de haber determinado las sumas algebraicas E1, E2, E3 con la

ayuda de las tablas, se procede a calcular las variables en valores no

porcentuales y por ello hay que multiplicarlas por 100, de la siguiente forma:

E1=0.76*100% = 76% E2=0.82*100%= 82% E3=0.80*100%= 80%
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Después de determinar las variables E1, E2 y E3, se procede a realizar el
calculo total (T), es decir la nota que obtuvo el trabajador en su evaluacion de
desempefio, esto se determinara cuantitativamente con la ayuda de las
ponderaciones que se determinaran a continuacion (ver tabla en Cap. 3 P&g.

35) para cada inciso del formato de la evaluacién de desempefio realizada:

I. Deberes y responsabilidades 60%
[I. Aptitudes humanas y conocimientos 30%
Ill. Aspectos fisicos 10%

T= 0.60*76+0.30*82+ 0.10*80 = 78.20%

4.5.1.5. Ejemplo del procedimiento de calificacion cualitativa

Este procedimiento sirve para determinar el paso a seguir segun el
desempefio del trabajador, es decir, verificar si se necesita capacitacion, un
nuevo método de induccidn o si es necesario conseguir nuevo personal. Para
realizar este procedimiento cualitativo se debe contar con la calificacion total de
la evaluacion de desempefio del trabajador (T), para luego verificar el curso de
accion segun la tabla de conclusion (ver tabla en Cap. 3 Pag.37), de evaluacion
de desempefio.

T= 0.60*76+0.30* 82+ 0.10*80 = 78.20%

Incentivar al trabajador para que desarrolle
sus habilidades y conocimientos, por
medio de  cursos, referentes al
departamento de bodega.

70% - 80% |ACEPTABLE

Asi es como se realiza la evaluacién de desempefio para el personal que

labora en el departamento de bodega.
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4.6. Capacitacion de los trabajadores
La capacitacion consiste en indicar a los trabajadores, los cambios que se

haran en sus atribuciones y la mejor forma de trabajo dentro del area de

bodega. En la tabla LVI se encuentra el resumen de las capacitaciones que se

realizaron en el departamento de bodega.

Tabla LVI. Tabla de capacitaciones

TEMA DE DURACION | MATERIALES
No. PARTICIPANTES ’
CAPACITACION (Dias) A UTILIZAR
Cafonera,
pizarrén,
Propuestas de marcadores
) Todo el personal ’
1 mejora dentro de 7 material de
de bodega
bodega apoyo, prueba de
contenido de
capacitacion
Principio de orden, Carfionera,
limpieza y uso pizarron,
adecuado del Todo el personal marcadores,

2 ) 4 material de
equipo de de bodega apoyo, prueba de
proteccion contenido de

personal capacitacion
Cafionera,
pizarrén,

marcadores,

3 Forma de Todo el personal 4 material de
almacenaje de bodega apoyo, ejemplos

de etiquetas,
prueba de
contenido de
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Continuacion tabla LVI

capacitacion

4 Cafionera,
pizarrén,
Importancia de las marcadores
o Todo el personal ’
sefalizaciones del 2 material de
de bodega
area apoyo, prueba de

contenido de

capacitacion

Herramientas,

Uso adecuado de cajas, elastico
_ Todo el personal ’ '
5 las herramientas 2 guates, prueba de
_ de bodega .
de seguridad contenido de
capacitacion

Fuente: Elaboracién propia

4.6.1. Uso adecuado de las herramientas de segurida d

Las principales herramientas y accesorios de seguridad de vital importancia
para el personal que labora dentro del &rea de bodega, son: cuchillas retractiles,

guantes, cascos, arnés.

En las capacitaciones que se realizaron se tomo como tema principal el
cuidado de las manos, ya que en los Ultimos mese muchas personas se han
lastimado de forma grave las manos por no utlizar las herramientas y
accesorios adecuados para el trabajo que estan realizando dentro de su
ambiente. A continuacion en la figura 46 se muestra la implementacién de
cuchillas retractiles que se realizan, como se puede observar en la foto del lado
izquierdo es una cuchilla que no estd en condiciones de ser utilizada, esta
cuchilla estaba sobada por ende esta ya no se detenia, en la foto del lado
derecho, esta cuchilla es retractable al momento que se suelta el boton esta se

contrae cerrandose automaticamente e impidiendo que el asistente se corte.
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Figura 46. Cuchillas utilizadas lado izquierdoy ¢ uchillas retractiles que

se implementaron lado derecho

Botdn para
movimiento retractil

Fuente: Elaboracién propia

Dentro de la capacitacion también se resalto el uso de guates al momento
de mover tarimas y manipular tanto hielo como cajas de carton ya que con las
tarimas esta el peligro de introducirse astillas de la madera por el deterioro de
estas, los guates se observan en la figura 47. Asi mismo con las cajas pueden
cortar con el filo de las hojas, y con el hielo poder dafarse la piel por el frio,
teniendo los guantes se puede evitar dafiarse las manos. Los guates ya se
encontraban dentro del departamento pero los asistentes no los utilizaban,
después de la capacitacién se observo que los asistentes usaban en un 80%

los guates para los trabajos.
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Figura 47. Guantes implementados

Fuente: Elaboracion propia

4.6.2. Elaboracion de material de apoyo

En material de apoyo que se proporcion6é en las capacitaciones fueron las
situaciones actuales y optimizaciones que se realizaron en las areas de mejora,
para que el personal se diera cuenta que si podria haber un cambio favorable

tanto para ellos como para el area de bodega.

También se realiz6 material de apoyo para las capacitaciones sobre:
principio de orden, limpieza y uso adecuado del equipo de proteccion personal,
Forma de almacenaje, importancia de las sefalizaciones, el manejo de las
cuchillas retractiles que fueron implantadas y servicio al cliente. Mas que un
material de apoyo es un concientizador para el buen empleo de estas
capacitaciones, como en el caso de las herramientas que en cualquier momento

al no utilizarla como es debido podria atentar contra sus vidas.
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4.7. Andlisis de costos

Los costos para la optimizacion de flujos de proceso en el departamento de
bodega de la farmacéutica Sanofi — Aventis S.A. se muestran en la tabla LVII.
Sin embargo se encuentran cotizaciones que se requieren pero no fueron
implementadas, ya que se necesita de un estudio mas profundo para poder
implementarlas. Se realizaron las cotizaciones buscando la calidad, eficiencia y

economia.

4.7.1. Aprovechamiento de recursos

En el departamento de bodega se encuentra un area llamada cuarentena.
Esta area es donde se encuentran los productos que entran. Aqui es donde
esta estacionado el producto mientras se aprueba. Al momento de entrar, al
producto se le coloca una etiqueta de cuarentena donde especifica que
producto es, que lote y la fecha de entrada asi como la de expira. El
aprovechamiento de recursos que se hara en esta parte es sobre las etiquetas
ya que la impresora que en estos momentos se encuentra, imprime sin
exactitud, como se explica a continuacion: de cada 5 etiquetas que se imprimen
3 salen en blanco las cuales son desechadas sin darle ningun uso. En la figura
48 se observa la grafica que muestra las pérdidas que se dan por no tener el

equipo necesario.
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Figura 48. Grafica de etiquetas desechadas

DESECHADAS 1

ETIQUETAS DESECHADAS

2500+
2000+

No.
ETIQUETAS

000+
500
0,

C1

AGOSTO

NOVIEMBRE MESES

FEBRERO

Es necesario tener en cuenta que unitariamente estas etiquetas tiene un
costo minimo, pero al momento que ingresa producto no ingresardn 5

productos. Se esta hablando de una cantidad considerable de producto del cual

Fuente: Elaboracion propia

el costo se eleva por la pérdida.

Cada etiqueta tiene el valor de Q. 0.40. Esta cifra puede ser insignificante,

pero al ver en la grafica 49, podemos obtener datos mas concretos respecto a

la pérdida que se esta dando por no tener el equipo adecuado.

El costo de esta impresora se observa en la siguiente tabla:

Tabla LVII. Costos de equipo de computacion.

No.

Descripcion

Cantidad

Precio total

1 Equipo de computacion (Impresora) 1

Q. 3375.29*

* La impresora tiene un precio de $ 439.50 con el cambio actual que seria de Q.

7.68 por $ 1.00.




4.7.2. Mejoras realizadas en el departamento de alm acenaje y

distribucion

A continuacién se mencionan las mejoras realizadas en el departamento de

almacenaje y distribucion.

* Sealizacion de areas

En la sefializacion de pasillos, areas de almacenaje, de carga y descarga y
rutas de evacuacion (flechas de sefalizacion de salidas y puerta de
emergencia), no se podian apreciar por el desgaste que habian tenido, por eso
nuevamente se pintaron para tener una buena sefializacion seguridad dentro de

la bodega.

Tabla LVIII. Costos de pintura

o _ Precio
No. Descripcion Cantidad o Total
Unitario

Galon de pintura esmalte
1 . _ 4 Q.250.00 | Q. 1,000.00
para trafico color amarillo

Galdn de pintura de aceite
2 3 Q. 200.00 Q. 600.00
color verde

» Este equipo todavia esta en estudio por la gerencia pero es necesario
porque se ahorraria tiempo tanto en busqueda como en ingreso de

producto ya que el cédigo de barra lo entraria al sistema en el momento
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de ingreso y este automéaticamente le daria su posicion en los racks;

costo Q. 1,689.60.
Tabla LIX. Analisis de costos

o Precio
Cant. Descripcion o Totales
unitario
2 Jaulas Q. 740.00 | Q. 1,480.00
1 Impresoras Q. 970.60
2 Impresora de etiquetas Q. 3,375.29 | Q. 6750.58
2 Carretillas metalicas Q. 450.00 | Q. 900.00
Galones de pintura
4 ) Q. 250.00 | Q. 1000.00
amarilla
3 Galdn de pintura verde Q. 200.00 | Q. 1,600.00
10 Marcadores Q. 9.45 | Q. 94.50
Repuestos de
10 Q. 450 | Q. 45.00
marcadores
10 Cuchillas retractiles Q. 60.00 | Q. 600.00
Repuestos de la cuchilla
10 ) Q. 9.30 | Q. 93.00
retractil
Etiquetas de
100 | o Q. 0945 | Q. 9450
identificacion
Tableros de
2 _ o Q. 125.00 | Q. 250.00
identificacion
7 Estantes Q. 225.00 | Q.1,575.00
1 Mesa de metal Q. 650.00
8 Cinturones de seguridad | Q. 80.00 | Q. 640.00
3 Cartuchos de tinta Q. 225.00 | Q. 675.00
4 Cddigo de barra Q.1,689.60 | Q. 6,758.40
TOTAL Q.24,176.58
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El costo de implementacion de mejoras en bodega ser  a de: Q.24, 176.58

En el desarrollo de las mejoras continuas se establecieron varias estrategias
para elevar la productividad de los procesos, en base a las necesidades
presentadas, las cuales se detallan anteriormente, presentando una inversion
inicial de Q.24,176.58. Las mejoras implementadas le ahorran a la empresa el

31.32% de sus costos mensuales del sistema actual, detallados a continuacion.

Para determinar las ganancias que se adquiere por la implementacion de las

mejores se realizan siguiente forma:

Dif =Q.110,591.44 - Q.75,955.24 = Q.34,636.20ganancia

_ Q.7595524-Q.110,591.44

Dif =0.3132* 100 = 31.32%.deganancia
Q.110591.44
Costo Vo Costo Vf | Diferencia %
Octubre 110,591.44 | 75,955.24 | 34,636.20 0.3132
Noviembre | 105,329.44 | 71,635.13 | 33,694.31 0.3199
Diciembre | 102,867.10 | 68,219.33 | 34,647.77 0.3368
Enero 97,766.18 66,101.10 | 31,665.08 0.3239
Febrero 116,895.34 | 80,276.76 | 36,618.58 0.3133
Marzo 112,240.88 76,942.15 | 35,298.73 0.3145
Abril 112,625.32 77,016.31 | 35,609.01 0.3162
Sumatoria | 758,315.70 | 516,146.02 | 242,169.68 0.3197

Por lo tanto esta ganancia puede ser utilizada para otros proyectos o
destinar cierto porcentaje a la recuperacion de la inversion inicial del equipo y
herramientas adquiridos para las mejoras, pues estas mejoraron y mejoraran,

la calidad, seguridad y motivacion de los asistentes.
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5. ESTUDIO DE MANEJO DE LOS DESPERDICIOS EN MEDICAM ENTOS
VENCIDOS

En la farmacéutica Sanofi — Aventis se encuentra una cantidad considerable
de desperdicios en vencidos de diferentes areas, siendo estas materia prima,
material de empaque y producto terminado tanto de importacion como
exportacion y productos refrigerado. Dentro de esta propuesta solo nos
enfocaremos al producto terminado ya que este pretende tener una salida para
bajar los costos, implantando una accion de beneficio al producto que esta

proximo a vencer.

5.1. Cantidad de medicamentos vencidos

La cantidad de producto terminado vencido que existe en la empresa, y el
producto que la empresa recibe del cliente, tanto en cantidad como lo que valen
requiere de un costo que en algin momento podria ser innecesario. A

continuaciéon se muestra el producto en cantidad y dinero en las figuras 49 y 50.
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Figura 49. Grafica de productos terminados vencido s por mes
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Figura 50. Grafica de productos terminados vencido s costos
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5.2. Caracteristicas y manejo de vencidos de produc  tos terminados

Los productos que se manejan dentro de los desperdicios son todos los

productos terminados, entre las cuales se tienen.

* Tabletas
» Liquidos
* Vacunas
 Cremas

Todos estos productos se utilizan para enfermedades cardiovasculares,
sistema circulatorio, cancer, sistema nervioso central, alteraciones metabolicas,

infecciones etc.

El manejo de los productos vencidos se realiza por medio de incineracion.
Este proceso se realiza con una empresa externa que efectia el trabajo,
recogiendo en las instalaciones de la empresa el producto vencido. El producto
vencido es manejado o se compra el servicio por medio del peso del producto a
incinerar en este caso es por Kg. Asi también este servicio tiene que ser
declarado a la SAT para que den el permiso correspondiente para poder
proceder a incinerar el producto ya que estos productos no pueden caer en

manos de personas que hagan mal uso de ellas.

El manejo de los productos vencidos de la empresa se realiza también
cuando este recibe el 100% del producto vendido al cliente que se le vence, al
devolverlo la empresa les devuelve al cliente el dinero al mismo precio en que
lo adquirieron cuando compraron el producto, teniendo asi la empresa el doble

gasto de devolver el dinero y costear el servicio de incineracion.
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Ejemplo. XX distribuidor adquiere 40 unidades de cordarone en el 2005 con
un precio de Q. 69.93 c/u. Esto seria un total de Q. 2797.20, pero al pasar el
tiempo este distribuidor no logré vender estas 40 unidades, y estas se vence, el
distribuidor lleva el medicamento a la empresa y esta lo recibe entregando Q.
2797.20 el cual fue el total en el momento en que adquirié el producto, teniendo

la empresa ahora el gasto de incineracion de este producto.

5.2.1. Costo por desperdicios

Los costos por producto terminado vencido que se incinera se encuentran

en la siguiente tabla deduciendo el costo por kilogramo de desperdicio.

Tabla LX. Costo de servicio de incineracion

DESCRIPICION PRECIO
Servicio por kilogramo de producto
) ) Q. 6.00 p/k
terminado vencido
Ejemplo:
DESCRIPICION CANTIDAD PRECIO
Producto terminado
_ 1726.00 Kg. Q. 10,356.00

vencido
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5.3.  Accion en el aprovechamiento y usos alterno

La accion en el aprovechamiento que se propone es, realizar un programa
donde se solicite al cliente y a las personas encargadas en la empresa, de la
situacion del producto terminado, o0 sea cuando se va a vencer el producto, que
tiempo tiene de utilidad para poder aprovecharlo, “Un producto ya no sale a la
venta si en 8 meses se vence” por lo tanto, con relacion a los clientes se podria
realizar una campafa para que estos lleven a la empresa los productos que se
encuentran entre 8 y 4 meses a vencer (por supuesto son producto que cuesta
gue se vendan en un periodo corto y para no perderlos se podria tomar en
cuenta esta propuesta) para poder obtener un beneficio aunque tenga poco
tiempo de efectividad. Recordando lo que anteriormente se hablo que la
empresa absorbe el 100% del producto que se vence de los clientes, teniendo
esto en cuenta con mas razon se aplicaria esta propuesta, ya que se evitaria de

un sin numero de gastos.

Este producto puede ser donado a instituciones o empresas que haga de
este un buen uso dentro del tiempo que el producto este en vigencia. Podemos
darnos cuenta de la situacion econémica de muchas familias, que no pueden
comprar medicina de buena calidad porque son demasiado caras, por medio
de esta ayuda, muchas personas van a poder beneficiarse con esta donacion,
sin pagar ni un solo centavo. Por tanto uno de los principales objetivos de esta

accion es que la empresa salga beneficiada.
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La empresa a la que se donara el producto debera extender un documento
donde avale que la empresa dond cierto cantidad de medicamentos y todas las
especificaciones que la ley solicite, para que la empresa donadora a la hora de
declarar los impuestos, a esta le sea rebajado el porcentaje de donaciones que
realiz6. Uno de los alcances que se quieren lograr es reducir los costos en

incineracion dentro de esta érea, que se lograria realizando esta propuesta.

El aporte que se presta al implementar esta propuesta es el ahorrar
recursos, se disminuye la contaminacion, se ayudara a personas que necesitan
del medicamento y no tiene lo recursos necesarios para adquirirlos, dando asi
un aporte a la comunidad. Se reduciria también un 30% del espacio que ocupan
los medicamentos vencidos, al implementarla, y se disminuye el pago de

impuestos por concepto de donaciones.
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CONCLUSIONES

1. Por medio del andlisis inicial, en el area de bodega se observaron los
siguientes puntos criticos: atrasos en el proceso, demoras, mala
comunicacion, falta de equipo, trabajos innecesarios etc., lo que
provocaba un mal manejo en los procesos. Al mejorar dichos puntos

se logré la optimizacion de éstos.

2. Através de la observacion se logro identificar los puestos de bodega
y se realiz6 una descripcion de las actividades y responsabilidades de

cada uno de los asistentes.

3. Inicialmente no se encontr6 documentados los procesos, ya que
éstos se realizan Unicamente con la experiencia de cada asistente.
Al realizar los diagramas de flujo de proceso, tanto actdales como
mejorados, se documentaron los procesos de las diferentes areas de
bodega, dejando constancia de la secuencia de las operaciones,
inspecciones, transportes, etc., que en este se realizan, con la
informacion necesaria, a cerca de la duracién de cada tarea y las
distancias a recorrer. Ademas, los diagramas sirven de apoyo para
realizar otros estudios dentro del area de bodega y como induccién y

entrenamiento para nuevo personal.
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4. A través de la situacion actual se logré establecer que los procesos
de flujo de material no eran los mas adecuados en el area de
almacenaje y distribucion, por lo tanto, se realizaron las
optimizaciones de los procesos y se implementaron indicadores de
rendimiento para obtener la productividad del proceso y obtener la
reduccidon de costos de estos. En el area de exportacion (recepcion
de producto) se optimizdé el tiempo en un 14.74%, elevando la
productividad en 17% y reduciendo su costo en un 14%. En el area
de exportacion (entrega de producto), se optimizé el tiempo en un
45.42%, elevando la productividad del proceso en 80% vy
disminuyendo el costo en 44%. En el area de importacion la
optimizacion en el tiempo fue de 22.57%, elevando la productividad
en 28% y reduciendo el costo en 22%. En el &rea de local se optimizo
el tiempo en 12.52% y este elevo la productividad en 14% y redujo su
costo en 12%. En el area de producto refrigerados se optimizo el
tiempo del proceso en un 27.11% y elevo la productividad del proceso

en 37% y disminuyd su costo en 27%.

5. El departamento de bodega no contaban con ningin método para
medir el desempefio de los asistentes. Por lo que se propone una
evaluacién de escala de puntuacion y administracién por obijetivos,
para establecer el desempeiio del empleado vy lograr definir las
necesidades que este refleja en la evaluacion, esto para tomar las
medidas respectivas de retroalimentacion, capacitaciones e

incentivos para que los asistentes mejoren en su trabajo.
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6. En el estudio realizado para el manejo de los desperdicios en
medicamentos vencidos, se determind que realizando esta propuesta
se puede implementar la accién en el aprovechamiento de estos
productos antes de que expiren, ayudando tanto a personas de bajos
recursos a obtener medicina de calidad a ningan costo y reduciendo
en costos de incineracion y pérdidas de producto innecesario, a la

empresa.
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RECOMENDACIONES

. A la farmacéutica Sanofi — Aventis de Guatemala, S.A., se le sugiere
utilizar el presente documento como manual de referencia para la

induccién y entrenamiento para nuevo personal de bodega.

El jefe de bodega debe de darle continuidad a las mejoras
implementadas en este documento, para reducir los tiempos de los
procesos e incrementar la productividad como el disminuir los costos de

los procesos.

. A partir de un afo de la implementacion de las mejoras que se
encuentran en este documento, se exhorta al jefe del departamento de
bodega de Sanofi — Aventis de Guatemala, S.A. a realizar nuevamente el
estudio y mejorar aspectos que no se hayan considerado en el presente

documento.
Promover y efectuar cada 6 meses la evaluacion de desempefio, para
verificar el progreso y desarrollo de los asistentes dentro del area de

trabajo.

Mejorar e incentivar las condiciones de seguridad e higiene industrial,

dentro y fuera del &rea de bodega.
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9. Recursos humanos

http://www.southlink.com.ar/vap/desempenio.htm

10. Productividad

http://www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.shtml

11. Evaluacion de desempefio
http://usuarios.lycos.es/direccion/manuales/EVALUACION.html

12.Equipo de seguridad e higiene

http://sintraseguridad.com
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APENDICE

Tabla LXI. Formato de toma de tiempos

FORMATO PARA TOMA DE TIEMPO EN AREAS ASIGNADAS

Area de bodega a medir : Hoja No. I:I:l
Nombre del asistente de area :
Analista :
Fecha :
TOMA DE TIEMPOS
NOMBRE DE OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 10 _[Sumatoria] Total T.C.
Fuente: Elaboracién propia
Tabla LXII. Hoja de evaluacion de desempefio parab odega

EVALUACION DE DESEMPENO

Empresa Sanofi - Aventis Guatemala S.A.
Nombre del puesto

Departamento Bodega

Jefe Jefe de Bodega

Numero de personas que lo desempefian

persona

INSTRUCCIONES: Marque con una "x" en la casilla correspondiente.

|. DEBERES Y RESPONSABILIDADES

EXCELENTE

MUY BUENO

ACEPTABLE

INACEPTABLE
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Continuacion de la tabla LXII

Identifica correctamente el producto que maneja por medio de una
factura u orden de producto (mp, pt, pr,st, me)

Elabora el paletizado del producto en tarimas tomado en cuenta el
tamafio y espacio de los racks.

Llevan el control de lotes, fechas de fabricacion y fechas de
expiracién del producto (mp, pt, pr, st, me).

Llevar el control mensual del producto que se encuentra en el area.

Colocar e identificar el producto que se establece en los racks para
facilidad de bldsqueda.

Lleva un historial sobre las actividades y problemas que se presentan
en forma diaria.

Aplica los procedimientos de trabajo establecidos por el jefe de
bodega.

El asistente le pasa un informe diario sobre las actividades que se
realizaron en la zona de trabajo.

Trabaja en forma 6ptima cada uno de los pedidos, como: entregas
de productos y recepciones de producto.

Deja todo el equipo e instrumentos en su lugar de resguardo después
de cada dia de trabajo.

Il. APTITUDES HUMANAS Y CONOCIMIENTOS NECESARI

0S

EXCELENTE

MUY BUENO

ACEPTABLE

INACEPTABLE

Conocimientos generales sobre bodega.

Conocimientos sobre los procesos de almacenaje y distribucion del
area de bodega.

Conocimiento sobre identificar y etiquetar producto.

Conocimiento sobre computacién, manejo de paquetes como
Microsoft Office, navegacion en Internet, envié de correos y el
sistema que se maneja en bodega.

Conocimiento sobre el manejo de entradas y salidas de producto
dentro de su area.

Conocimiento amplio sobre los productos que se exportan, importan,
y productos como materias primas y material de empaque.
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Continuacion de la tabla LXII

Relaciones interpersonales.

Participacion para alcanzar los objetivos de la bodega.

Responsabilidades en sus labores de trabajo.

Conocimiento del idioma inglés.

lll. ASPECTOS FISICOS

EXCELENTE

MUY BUENO

ACEPTABLE
INACEPTABLE

Forma de utilizacién del equipo de proteccidn personal.

Orden y limpieza en el area de trabajo.

Forma de utilizacién del equipo.

Forma de manipulacion de productos que atentan contra la salud.

Forma de utilizacién de las herramientas.

INSTRUCCIONES: Coloque en cada una de las casillas la cantidad de "X" que califico segun la
evaluacion de desempefio de cada una de los incisos |, I, Ill.

IV. RECUENTO DE CALIFICACIONES

FASE DE EVALUACION

EXCELENTE

MUY BUENO

ACEPTABLE
INACEPTABLE

I. Deberes y responsabilidades

Il. Aptitudes humanas y conocimientos

lll. Aspectos fisicos

OBSERVACIONES

NOMBRE Y FIRMA DEL EVALUADOR

FECHA DE LA EVALUACION

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 51. Identificacion de productos en area refr

MEDICAMENTOS REFRIGERADOS

232

PUERTA

Avaxim B Immucyst . Taxotere
Insuman WVaxigrip Verorah

Varicela hiken
Pentaxim Recomvax-h

Tetavax
Pneumo Tetraxim Typhin

Fuente: Elaboracién propia

igerada




ETIQUETA

La etiqueta que se observa en la figura 52 se realiza en una hoja electrénica
del programa Excel, a continuacion se describe cual fue la mejora que se

realizo para disminuir el tiempo en la elaboracion de estas etiquetas.

Al momento que se exporta producto, cada caja debe de llevar esta etiqueta
para un control tanto para el lugar de origen como al que se le envia. Estas
etiquetas eran reproducidas una por uno en la cual se cambiaba lo que es el

numero de bulto.

Se realizaron formulas para que este formato no tuviera que ser cambiado
uno por uno sino solamente cambiar el numero de factura y el numero hasta
donde llega el numero de bulto solicitado en factura, cambiando la primera
etiqueta, y automaticamente por medio de las formulas se cambia las demas
etiquetas (en ocasiones se realizaban hasta 6000 etiquetas), optimizado el

tiempo que se tardaba el asistente en estarla cambiando una por una.

1. Esta parte indica el numero de factura de la cual pertenece el
producto etiquetado.
2. Bul = bulto nimero 2 o caja numero 2 de un total de 295.
Figura 52. Etiqueta

FAC. 8950020391
BUL 2 DE 29

Fuente: Elaboracién propia
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ESTUDIOS DE TIEMPO DE LOS PROCESOS ACTUALES

Estudio de tiempos de materia prima recepcion de pr ~ oducto

Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.

Total

NOMBRE DE OPERACION T.C.

Recepcion de producto 3.00

Traslado de producto al area de cuarentena 1.23
Demora en cuarentena espera por muestreo 300.00
Muestreo de materia prima 33.23

Colocar etiquetas de aprobaciones 2.14

Trasladar al area de materia prima 2.10

Célculo factor de calificacion
Factor de calificacion en las estaciones de trabajo del proceso de bodega

de materia prima (recepcion de producto).

FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia Totales | Promedio
Recepcion de producto 0.11 0.05 0.06 -0.02 0.20 0.05
Traslado de producto al

0.13 0.12 0.02 0 0.27 0.07
area de cuarentena
Demora en cuarentena
0 0 0 0 0.00 0.00
espera por muestreo *
Muestreo de materia
. 0.03 0.02 0.04 0.01 0.10 0.03
prima
Colocar etiquetas de
) 0.03 0.02 0 0.01 0.06 0.02
aprobaciones
Trasladar al area de
) ) 0.11 0.1 0 0.01 0.22 0.06
materia prima
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*NOTA: La demora en el célculo de factor de calificacién se coloca como 0 ya

gue no hay participacion del asistente dentro de este proceso.

Céalculo de Tolerancias

Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de bodega de materia

prima (recepcién de producto).

TOLERANCIAS
o ©
® @ 2 % £ g9 o E
STo |88 ¢g|5s g ¢ o $s | %8
S © © % 98 g 3 ° S 8 ®
5 2 T ® E 5 & o o T 8 5 =
Q O < [} e S > 15} Q S O
o 2 o 2 5 |[E & E 2 5 9 - &
o 5 s 8 8 |o ¢ 7 S o S
8 £ 33|08 5 o s G g E
o 8 S o 2 o o L o
5 3 O T = ©
D.P 5% 6% 0% 4% 4% 6%
R.l 4% 2% 0% 5% 3% 4%
F 12% 20% 0% 15% 20% 20%
TOTALES 0.21 0.28 0.00 0.24 0.27 0.30

*NOTA: La demora en la tolerancia se calcula como O ya que no hay

participacion del asistente dentro de este proceso.

Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los céalculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:

Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:

Donde:

TN= tiempo normal

TN=TCxF.C.
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TC= tiempo cronometrado

F.C.= factor de calificacion

Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula
TE = TN x (1+ %tolerancizs)

Donde:

TE= tiempo estandar

TN=tiempo normal

TN 3.15 TE 3.81
TN 1.31 TE 1.68
TN 300.00 TE 300.00
TN 34.06 TE 42.24
TN 2.17 TE 2.76
TN 2.22 TE 2.88

Estudio de tiempos de flujo del proceso de materia prima (entrega de
producto)
Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.

Total
NOMBRE DE OPERACION T.C.
Descender producto de racks 4.41
Inspeccién de datos de producto, limpieza vy rotulacion de 433
tarima
Traslado y entrega de producto (pesas) 2.12
Inspeccién de producto en area de pesas 1.11
Demora por pesado de producto en pesas 45.09
Devolucién de ordenes 0.61
Inspeccién y peso de producto devuelto no utilizado 3.00
Trasladar y colocar producto devuelto en racks 1.32
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Célculo factor de calificacion

Factor de calificacién en las estaciones de trabajo del proceso de bodega

de materia prima (recepcion de producto).

FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia | Totales | Promedio
Bajar tarima de
productos 0.06 0.12 0.02 0.01 0.21 0.05
Inspeccién de datos
de producto, limpieza
y rotulacion de tarima 0.03 0.08 0.02 0 0.13 0.03
traslado y entrega de
producto (pesas) 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 0.02
Inspeccién de
producto en area de
pesas 0.03 0.05 0.04 0.01 0.13 0.03
Demora por pesado
de producto en pesas -0.05 -0.08 0 0 -0.13 -0.03
Inspeccién y peso de
producto devuelto no
utilizado 0.03 0.05 0.02 0.03 0.13 0.03
Colocar producto
sobrante en su lugar
de origen 0.06 0.1 -0.03 0.04 0.17 0.04

Céalculo de Tolerancias

Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de bodega de materia

prima (recepcion de producto).
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TOLERANCIAS
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D.P 6% 6% 5% 5% 4% 5% 4%
R.I 2% 4% 3% 3% 5% 4% 2%
F 10% 25% 20% 25% 35% 15% 10%
TOTALES 0.18 0.35 0.28 0.33 0.44 0.24 0.16

Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:

Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:
TN =TCxF.C.
Donde:
TN=tiempo normal
TC= tiempo cronometrado
F.C.= factor de calificacion

Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula

TE = TN x (1+ %tolerancizs)

Donde:
TE= tiempo estandar

TN= tiempo normal
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TN 4.64 TE 5.48
TN 4.47 TE 6.03
TN 2.16 TE 2.77
TN 1.15 TE 1.52
TN 43.63 TE 62.82
TN 3.10 TE 3.84
TN 1.38 TE 1.60

Estudio de tiempos de material de empaque recepcion de

producto

Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.

Total
NOMBRE DE OPERACION T.C.
Recepcion de ME 2.82
Traslado al area de cuarentena 0.82
Demora en cuarentena 360.00
Muestreo de ME 24.15
Demora por aprobacion 240.00
Colocar etiqueta de aprobaciones 1.90
Demora de traslado a area de me 180.00
Reajuste de material 5.31
Trasladar y colocar material en recks 1.95

Célculo factor de calificacion

Factor de calificacion en las estaciones de trabajo del proceso de bodega

de material de empaque (recepcion de producto).
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FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad | Esfuerzo Condiciones Consistencia Totales | Promedio
Recepcion de ME 0.06 0.05 0.04 0.01 0.16 0.04
Traslado al area de

0.11 0.08 0 0.01 0.20 0.05
cuarentena
Demora en cuarentena 0 0 0 0 0 0
Muestreo de ME 0.03 0.05 0.02 -0.04 0.06 0.02
demora por aprobacién 0 0 0 0 0 0
Colocar etiqueta de
) 0.03 0.05 0.02 0 0.10 0.03
aprobaciones
demora de traslado a
0 0 0 0 0 0
area de me
Revisién y ajuste de
) 0.04 0 -0.07 0 -0.03 -0.01
material
Trasladar m. e. aracks
0.06 0.08 0.04 0.03 0.21 0.05

correspondiente

Céalculo de Tolerancias

Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de bodega de material

de empaque (recepcion de producto).
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D.P 5% 6% 0% 4% 0% 5% 0% 6% 5%
R.1 4% 2% 0% 3% 0% 5% 0% 4% 3%
F 20% 14% 0% 25% 0% 25% 0% 30% 9%
TOTALES 0.29 0.22 0 0.32 0 0.35 0 0.40 0.17
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Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:

Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:
TN =TCxF.C.
Donde:
TN=tiempo normal
TC= tiempo cronometrado
F.C.= factor de calificacion
Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula
TE = TN x (1+ %tolerancizs)
Donde:
TE= tiempo estandar

TN= tiempo normal

TN 2.93 TE 3.78
TN 0.86 TE 1.05
TN 360.00 TE 360.00
TN 24,51 TE 32.35
TN 240 TE 240
TN 1.94 TE 2.62
TN 180.00 TE 180.00
TN 5.27 TE 7.38
TN 2.05 TE 2.40
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Estudio de tiempos de entrega de producto a producc

empaque

i6bn de material de

Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.

Total

NOMBRE DE OPERACION T.C.
Trasladar producto a tarima de plastico 1.08
Recoleccién de material 11.29
Demoras extraer tarima en reclusa 1.50
Rotular Tarima 0.22
Traslado de ME a produccion 2.44

Célculo factor de calificacion

Factor de calificacion en las estaciones de trabajo del proceso de bodega

de material de empaque (entrega de producto).

FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad Esfuerzo |Condiciones | Consistencia | Totales | Promedio
Bajar y Trasladar
producto a tarima 0.03 0.05 0.02 0.03 0.13
de plastico
0 0.02 0.02 0.01 0.05
sumatoria 0.18 0.09
Recoleccion de
. 0.06 0.05 0.04 0.02 0.17 0.04
material
Demoras extraer
. -0.1 0.02 -0.03 -0.02 -0.13 -0.03
tarima en reclusa
Rotular Tarima 0 0.02 0.02 0 0.04 0.01
Traslado de ME a
. 0.03 0.08 0.04 0.03 0.18 0.05
produccién
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Céalculo de Tolerancias

Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de bodega de material

de empaque (recepcién de producto).

TOLERANCIAS
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D.P 5% 5% 5% 5% 4%
R.I 5% 4% 3% 5% 5%
F 19% 15% 25% 15% 14%
TOTALES 0.29 0.24 0.33 0.25 0.23

Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los céalculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:

Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:
TN =TCxF.C.
Donde:
TN= tiempo normal
TC= tiempo cronometrado
F.C.= factor de calificacion

Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula

TE = TN x (1+ %tolerancizs)
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Donde:
TE= tiempo estandar

TN= tiempo normal

TN 1.18 TE 1.52
TN 11.77 TE 13.77
TN 1.46 TE 1.94
TN 0.22 TE 0.28
TN 2.56 TE 3.15

Estudio de tiempos de producto semi — terminado (re cepcion de producto)

Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.

NOMBRE DE OPERACION Total T.C.
Recepcion de producto 2.50
Traslado al area de cuarentena 1.24
Demora por muestreo 240.00
Muestreo de semi - terminados 35.12
demora por aprobaciones 210.00
Colocar etiquetas de aprobaciones 2.12
Traslado al area de St 1.74
Inspeccién de peso del producto 1.54
Trasladar y colocar tarimas en racks 1.23

Célculo factor de calificacion

Factor de calificacion en las estaciones de trabajo del proceso de semi —

terminado (entrega de producto).
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FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia |Totales | Promedio
Recepcion de producto 0.11 0.08 0.02 0.01 0.22 0.06
Traslado al area de

0.08 0.05 -0.07 0 0.06 0.02
cuarentena
Demora por muestreo 0 0 0 0 0.00 0.00
Muestreo de semi -
i 0.03 0.02 0.04 0.01 0.10 0.03
terminados
Demora por

) 0 0 0 0 0.00 0.00
aprobaciones
Colocar etiguetas de

) 0.03 0.05 0.02 0.01 0.11 0.03
aprobaciones
Traslado al area de St 0.11 0.05 -0.03 0.03 0.16 0.04
Inspeccién de peso del

0.06 0.05 0.02 0.01 0.14 0.04
producto
Trasladar y colocar
) 0.08 0.08 0.02 0.03 0.21 0.05
tarimas en racks

Céalculo de Tolerancias

Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de bodega de material

de empaque.
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R.I 4% 4% 0% 4% 0% 3% 3% 4% 4%
F 18% | 20% 0% | 25% 0%| 20%| 15%| 25%| 14%
TOTALES 0.27| 0.30| 0.00{ 0.33| 0.00][ 028 024 035 023
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Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los céalculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:

Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:
TN =TCxF.C.
Donde:
TN=tiempo normal
TC= tiempo cronometrado
F.C.= factor de calificacion
Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula
TE = TN x (1+ %tolerancizs)
Donde:
TE= tiempo estandar

TN= tiempo normal

TN 2.63 TE 3.34
TN 1.26 TE 1.64
TN 240.00 TE 240.00
TN 35.99 TE 47.87
TN 210.00 TE 210.00
TN 2.18 TE 2.79
TN 1.81 TE 2.25
TN 1.59 TE 2.15
TN 1.29 TE 1.59

Estudio de tiempos semi — terminado (entrega de pr  oducto a produccion)

Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.
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NOMBRE DE OPERACION Total T.C.
Demora por busqueda de tarima vacia para producto 0.58
descarga de tarima y colocacion de productos a tarima de metal o plastico (Racks) 2.53
Rotular tarima 0.39
traslado a produccion 3.44
Entrega e inspeccion de producto a produccion 2.37

Célculo factor de calificacion

Factor de calificacion en las estaciones de trabajo del proceso de bodega

de material de empaque (entrega de producto).

FACTOR DE CALIFICACI ON

Actividad Habilidad | Esfuerzo | Condiciones |Consistencia | Totales | Promedio

Demora por busqueda de

) i 0.03 0.02 0.02 0.2 0.09 0.02
tarima vacia para producto
descarga de tarima y
colocacion de productos a

) o 0.06 0.05 0.02 0.03 0.16 0.04
tarima de metal o plastico
(Racks)
Rotular tarima 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 0.02
traslado a producian 0.11 0.08 0.02 0.03 0.24 0.06
Entrega e inspeccion de

» 0.06 0.05 0.02 0.01 0.14 0.04

producto a produccién

Célculo de Tolerancias
Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de bodega de material

de empaque (recepciéon de producto).
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D.P 5% 4% | 5% 5% 4%
R.I 3% 5%| 1% 4% 3%
F 25% 35% | 18% 15% 30%
TOTALES 0.33 0.44| 0.24 0.24 0.37

Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:

Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:
TN =TCxF.C.
Donde:
TN=tiempo normal
TC= tiempo cronometrado
F.C.= factor de calificacion

Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula

TE = TN x (1 + %tolerancizs)

Donde:
TE= tiempo estandar

TN=tiempo normal
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TN 0.60 TE 0.79
TN 2.63 TE 3.78
TN 0.40 TE 0.50
TN 3.64 TE 4.52
TN 2.45 TE 3.35

Estudio de tiempos de producto terminado exportacio n (recepcion de

producto)

Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.

Total

NOMBRE DE OPERACION T.C.
Recepcion de producto 0.78
Traslado a cuarentena 1.22
Demora en area de cuarentena 120
Etiquetado de aprobado 2.02
Traslado al area de almacenaje 2.25

Célculo factor de calificacion

Factor de calificacion en las estaciones de trabajo del proceso de producto

terminado exportacion.
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FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad |Esfuerzo | Condiciones | Consistencia | Totales | Promedio
Recepcion de producto 0.06 0.1 0.06 0.03 0.25 0.06
Traslado a cuarentena 0.08 0.1 0.06 0.01 0.25 0.06
Demora en area de

0 0 0 0 0 0.00
cuarentena
etiquetado de
0.03 0.05 0.02 0.01 0.11 0.03
aprobado
Traslado al area de
) 0.08 0.05 0.06 0.03 0.22 0.06
almacenaje

Céalculo de Tolerancias

Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de producto terminado

exportacion.

TOLERANCIAS

o © c © 9 kK )
8|28 lco S8|SEFE oW

o 3 s 9 c © 8|8 o S T ¢

Q T S < 5 ©« S| 9 & © 8§
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¢ 2 |88 |gw 8|8 o8 E

g % - o (a) o (] % — <

D.P 4% 4% 0% 7% 4%
R.I 1% 1% 0% 4% 1%
F 10% 9% 0% 15% 8%
TOTALES 0.15 0.14 0.00 0.26 0.13

Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:
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Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:
TN=TCxF.C.

Donde:
TN= tiempo normal
TC= tiempo cronometrado
F.C.= factor de calificacion

Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula

TE = TN x (1+ %tolerancia)

Donde:
TE= tiempo estandar

TN= tiempo normal

TN 0.83 TE 0.95
TN 1.30 TE 1.48
TN 120 TE 120
TN 2.08 TE 2.62
TN 2.37 TE 2.69

Estudio de tiempos de producto terminado exportacio n (entrega de

producto)

Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.
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Total

NOMBRE DE OPERACION T.C.
Preparacion de orden 1.15
Traslado al &rea de Inspeccion 1.22
Inspeccién del producto 0.95
Inspeccidn final (Jefe de Bodega) 1.69
Elaboracion de etiquetas 40.00
Etiquetado de tarimas 3.46
Embalar 11.75
traslado al area de despacho 0.59
Despacho 1.34

Calculo factor de calificacion

Factor de calificacion en las estaciones de trabajo del proceso de producto

terminado exportacion.

FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad | Esfuerzo |Condiciones |Consistencia | Totales Promedio
Preparacion de orden 0.03 0.05 0.02 0.03 0.13 0.03
Traslado al area de

. 0.13 0.05 0.06 0.01 0.25 0.06
Inspeccion
Inspeccién del producto 0.08 0.1 0.04 0.01 0.23 0.06
Inspeccioén final (Jefe de
0.08 0.08 0.04 -0.02 0.18 0.05
Bodega)
Elaboracion de etiquetas -0.16 0 0.06 -0.04 -0.14 -0.04
Etiquetado de tarimas 0.03 0.05 0.02 0.03 0.13
0 0.02 0.02 0.01 0.05
sumatoria 0.18 0.09
Embalar 0.06 0.05 0.04 0.03 0.18 0.05
traslado al area de
0.13 0.08 0.02 0.01 0.24 0.06
despacho
Despacho 0.06 0.05 0.04 0.03 0.18 0.05
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Céalculo de Tolerancias

Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de producto terminado
exportacion.

TOLERANCIAS

c = o o cald —
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D.P 4% 4% 5% 5% 4% 5% 4% 4% 4%
R.I 1% 3% 4% 2% 1% 2% 1% 1% 1%
F 18% 8% 15% 8% 9% | 10% 9% 9% | 10%
TOTALES 0,13| 0,15 0,24 0,15( 0,14| 0,17| 0,14 0,14 0,15

Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:
Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:
TN=TCxF.C.
Donde:
TN= tiempo normal
TC= tiempo cronometrado
F.C.= factor de calificacion

Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula

TE = TN x (1+ %tolerancia)
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Donde:
TE= tiempo estandar

TN= tiempo normal

TN TE 1.36
TN 1.30 TE 1.50
TN 1.00 TE 1.25
TN 1.77 TE 2.04
TN 38.60 TE 44.00
TN 3.77 TE 4.41
TN 12.28 TE 14.00
TN 0.63 TE 0.72
TN 1.40 TE 1.61

Estudio de tiempos de producto terminado importacié n

Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.

Total
NOMBRE DE OPERACION T.C.
1| Recepcion de producto 5.51

Traslado de producto al area de
2 | verificacion Lol
3 [ Desembalar producto y desarmar cajas 7.427
4 [ Inspeccién de producto y cargar tarimas 11.32
5| Traslado al area de importacion 0.98
Inspeccién (Muestreo) por producto en 4.05

6 | lista

7 | Busqueda de montacargas 0.99
8 [ Colocar producto en racks 1.73
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Célculo factor de calificacion

Factor de calificacion en las estaciones de trabajo del proceso de producto

terminado importacion.

FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad | Esfuerzo | Condiciones Consistencia Totales | Promedio
Recepcion de producto 0.11 0.13 0.06 0.03 0.33
0.03 0.05 0.06 0.01 0.15
Sumatoria 0.48 0.24
Traslado de producto
o 0.11 0.13 0.06 0.01 0.08 0.08
al area de verificacion
Desembalar producto y
. 0.13 0.12 0.06 0.03 0.34
desarmar cajas
0.03 0.05 0.06 0.01 0.15
Sumatoria 0.49 0.25
Inspeccién de
producto y cargar 0.13 0.12 0.06 0.03 0.34
tarimas
0.08 0.08 0.06 0.03 0.25
Sumatoria 0.59 0.30
Traslado al area de
) » 0.11 0.13 0.06 0.01 0.08 0.08
importacion
Inspeccién 0.13 0.12 0.06 0.03 0.34
0.08 0.08 0.06 0.03 0.25
Sumatoria 0.59 0.30
Busqueda de
0.11 0.06 0.05 0.01 0.23 0.06
montacargas
Carga en racks 0.13 0.05 0.06 0.01 0.06 0.08
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Céalculo de Tolerancias

Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de producto terminado

exportacion.

TOLERANCIAS
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() o ®E s 8|2 o S — © X

So |858 (525158, 58| s | 8% | @

S B ocxg®8 | o8P |6°a TS o c 3 c

a73o 8 o= S| o= S8 ] e s o

o 9 S5 | P TE| o8 R o =] ©

o [832|vag|a8=| FE @ TS o

4 F8ao |02 | 23 S o = 0 €E Q

587° |- g = o o
D.P 4% 4% 5% 4% 4% 4% 4% 4%
R.I 1% 1% 2% 1% 3% 2% 2% 1%
F 9% 10% 8% 9% 8% 15% 16% 8%
TOTALES 0,15 0,15 0,15 0,14 0,15 0,21 0,22 0,13

Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:

Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:
TN =TCxF.C.
Donde:
TN= tiempo normal
TC= tiempo cronometrado
F.C.= factor de calificacion
Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula
TE = TN x (1+ %tolerancizs)

Donde:
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TE= tiempo estandar

TN= tiempo normal

TN 6.84 TE 7.87
TN 1.95 TE 2.24
TN 9.25 TE 10.67
TN 14.66 TE 16.78
TN 1.06 TE 1.22
TN 5.24 TE 6.34
TN 1.05 TE 1.28
TN 1.83 TE 2.11

Estudio de tiempos de producto terminado local

Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.

Total
NOMBRE DE OPERACION T.C.
Recoleccion y conteo de producto 21.08
Colocar Producto en tarimas 3.63
Descender tarima del area de local. 1.02
Demora de producto por cliente 108.23
Traslado de tarimas al cliente 1.04
Inspeccién y Entrega de Producto al
cliente 13.33

Célculo factor de calificacion

Factor de calificacion en las estaciones de trabajo del proceso de producto
terminado local.
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FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad | Esfuerzo |Condiciones |Consistencia | Totales | Promedio
Recoleccién y conteo de
0.15 0.1 0 0.01 0.26 0.07
producto
Colocar Producto en tarimas 0.06 0.05 0.02 0.01 0.14 0.04
Bajar tarimas(esta en 2do
. 0.13 0.08 0.02 0 0.23 0.06
nivel)
Demora de producto por
) 0 0 0 0 0.00 0.00
cliente
traslado de tarimas al cliente 0.06 0.08 0.02 0.01 0.17 0.04
Inspeccién y Entrega de
0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 0.02
Producto al cliente

Céalculo de Tolerancias

Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de producto terminado

local.
TOLERANCIAS
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D.P 5% 4% 4% 0% 4% 4%
R.I 1% 3% 2% 0% 2% 1%
F 10% 8% 9% 0% 8% 12%
TOTALES 0.16 0.15 0.15 0.00 0.14 0.17
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Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:

Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:
TN =TCxF.C.
Donde:
TN=tiempo normal
TC= tiempo cronometrado
F.C.= factor de calificacion
Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula

TE = TN x (1+ %tolerancizs)

Donde:
TE= tiempo estandar

TN= tiempo normal

TN 22.45 TE 26.04
TN 3.76 TE 4.32
TN 1.08 TE 1.24
TN 108.23 TE 108.23
TN 1.09 TE 1.24
TN 13.59 TE 15.90

Estudio de tiempos de producto refrigerado

Estos son los tiempos cronometrados, los cuales son un promedio de un

total de 10 tomas por operacion.
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Total

NOMBRE DE OPERACION T.C.
Ingreso blusqueda y extraccion de producto en camara | 12.49
Traslado de producto a area de empaque 1.03
Empaque de producto (50 cada bolsa) 14.26
Inspeccién de producto 2.50
Empaque en hieleras 15.19
Elaboracion de cajas de cartén 9.90
Empaque en cajas (hieleras en cajas de cartdn) 5.26
Etiquetar cajas 1.25
Inspeccién y entrega a cliente 4.22

Calculo factor de calificacion

Factor de calificacion en las estaciones de trabajo del proceso de producto

refrigerado.

FACTOR DE CALIFICACION

Actividad Habilidad |Esfuerzo | Condiciones | Consistencia | Totales | Promedio
Ingreso blsqueda y
extraccion de 0.06 0.1 -0.07 0.01 0.10 0.03
producto en camara
Traslado de
producto a area de 0.08 0.08 0.02 0 0.18 0.05
empaque
Empaque de
producto (50 cada 0.08 0.05 0.04 0.01 0.18 0.05
bolsa)
Inspeccién de
Broducto 0.03 0.05 0.04 0.01 0.13 0.03
Empaque en 0.08 0.05 -0.07 -0.04 0.02 0.01
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Contintia

hieleras
Elaboracion de cajas
i 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 0.02
de carton
Empaque en cajas
(hieleras en cajas de 0.06 0.05 -0.07 -0.04 0.00 0.00
cartén)
Etiquetar cajas 0.06 0.02 -0.03 -0.02 0.03 0.01
Inspeccion y entrega
) 0.06 0.05 0.02 0.01 0.14 0.04
a cliente
Calculo de Tolerancias
Tolerancias en las estaciones de trabajo del proceso de producto
refrigerado.
TOLERANCIAS
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D.P 4% 4% 5% 4% 4% 4% 4% 4% 4%
R.I 1% 1% 1% 2% 1% 1% 2% 2% 3%
F 12% 8% 8% 8% 9% 8% 8% 9% 8%
TOTALTES 0.17 0.13 0.14 0.14 0.15 0.13 0.14 0.15 0.15

Célculo de tiempo normal y tiempo estandar

Por medio de los calculos anteriores se obtienen los siguientes tiempos

normales y estandar para cada operacion:

Donde tiempo normal se define por medio de la siguiente formula:
TN=TCxF.C.

Donde:
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TN= tiempo normal
TC= tiempo cronometrado
F.C.= factor de calificacion
Tiempo estandar esta definida por medio de la siguiente férmula
TE = TN x (1+ %tolerancizs)
Donde:
TE= tiempo estandar

TN=tiempo normal

TN 12.80 TE 16.64
TN 1.08 TE 1.28
TN 14.90 TE 18.78
TN 2.58 TE 3.25
TN 15.26 TE 19.08
TN 10.10 TE 12.02
TN 5.26 TE 6.63
TN 1.26 TE 1.52
TN 4.37 TE 5.77
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Figura 53. Entrevista

EHTREVISTA

Introduccidn Contestar las siguientes preguntss wilizando su experiencia v
conocimiento.
Mombre

1. iCud ez el nomhbre de supuesto?

2. Su principal responsabilidad es

3. iG0é otras actividades desempeia?

4. Mendone uno =2 laz adividades mas exigentes de loz procesas gue
realiza.

5. iGUE redacidn tiene con dras areas’?

6. Descripoion del area detrabajo.

7. ie tipo de esfuerzo demanda el puesto?
henta o visus Fisico wments

8. ;Gué tipo de responzabilidad tiene su pueso?
Alta Mediana Baja

9. iCud es su eguipo de proteccion personal T

10.; Sabe utilizar su equipo de proteccion personal ?

Fuente: Elaboracién propia
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