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RESUMEN

En este trabajo se presenta una forma de lineamientos para una
distribucion eficiente en el manejo de materias del Area de Produccion y
Empaque, para que existan mejoras dentro de una industria farmaceéutica. Se
determind la situacion actual de la empresa, lo que permitid realizar un
diagnéstico de la empresa través de herramientas administrativas como: lluvia

de ideas, Diagramas de Ishikawa y Pareto, entre otras.

Al realizar el andlisis para determinar las areas a mejorar, se
identificaron diferentes metodologias y lineamientos, cada una de estas se
fueron analizadas sus ventajas y desventajas, logrando asi utilizar los

lineamientos para la bodega.

El control y las evaluaciones de estas metodologias pretenden establecer
como debe llevarse a cabo la distribucibn de materiales del almacén, para
evitar que se acumule materia prima expirada o material vencido, y como

medida principal ser eficiente para produccién y empaque.

Se determiné el impacto que puede provocar la implementacion de los
lineamientos y metodologias, asimismo, se presentan tablas, formularios y
formas de capacitacion y adiestramiento para la implementacion de los

lineamientos y de esta manera ver los beneficios a empleados y empresa.

Se tienen propuestas y sugerencias para las demas areas, las cuales

dependeran de las necesidades que tiene la empresa.
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OBJETIVOS

General

Desarrollar los lineamientos para una distribucion eficiente, en el manejo

de materiales del area de produccion y empaqgue de una industria farmacéutica.

Especificos

1.

Evaluar la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, el desorden

y pérdida de tiempo del servicio.

Determinar los factores mas importantes para mantener ordenada la

bodega y reducir el espacio fisico de almacenaje.

Crear conciencia en el lector de los factores que haran mas eficiente el

proceso de ordenamiento de la bodega.

Determinar la minimizacién de desperdicios de movimientos y

materiales a las areas a distribuir.

Desarrollar un programa de mejora continua que genere cambios

beneficiosos en la ejecucion de las actividades y procesos.

Estandarizar los procesos y lograr la efectividad en el desarrollo de las

operaciones realizadas en todas las areas de la bodega.

XVII



7. Establecer y fortalecer la concientizacion dentro del personal de la
empresa, que permita involucrar y establecer una visiobn compartida de

los objetivos planteados a futuro.
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INTRODUCCION

Una industria farmacéutica es conocida por sus altos estandares de
calidad por el tipo de produccion que tiene, esta debe cumplir con normas de
seguridad industrial, con buenas practicas de buena factura y de escritura para
poder documentar todo lo que produce. La bodega es una de las areas que son
de vital importancia para poder abastecer material al Area de Produccion y
Empaque, logrando terminar con el proceso de fabricacion y poder ser
distribuidas segun sean las necesidades de los clientes, para esto, la bodega de
contar con control eficiente de sus procesos. Por lo que se presenta una

propuesta aimplementar en Bodega a través de lineamientos.

Existen varios lineamientos para poder mejorar procesos administrativos
e industriales, estos pueden ser aplicados segun sus necesidades, la
propuesta de lineamientos tiene como objetivo realizar una distribucion
eficiente en el manejo de materiales del Area de Produccién y Empaque de una

industria farmacéutica.

Actualmente, existen métodos para una mejora, que involucra a
Departamentos de Produccion, Empaque y Logistica. Cumpliendo con la
entrega justo a tiempo de los materiales a Produccion y Empaque, es
importante realizar un ordenamiento de la bodega, clasificando e identificando
la materia prima y materiales; ademas de tener buenas condiciones para el

personal involucrado, logrando motivarlos a realizar un trabajo eficiente.

Al iniciar el analisis para aplicar los lineamientos, es necesario usar

métodos que ayuden a identificar los problemas existentes en Bodega,
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empleando los conocidos como: el ciclo PHVA (planear, hacer, verificar,
actuar). Para conocer a profundidad el problema, es necesario ordenar la
bodega, para lo cual puede emplearse el sistema conocido de las 5’S en la

estandarizacion y clasificacion de los materiales.

La implementacion del sistema de las 5’S, el control correcto de
inventarios y el manejo del personal hara que la distribucién de materiales a
las areas anteriormente mencionadas sea eficiente, teniendo beneficios para
la empresa, el personal, clientes e incluso proveedores, logrando cumplir con

los objetivos establecidos.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Farmacéutica Lancasco

Es una de las casas farmacéuticas importantes fundada e instalada en

Guatemala, la cual produce y distribuye dentro y fuera del pais.

1.1.1. Historia de la empresa

Lancasco nacié en 1927, como parte de la drogueria Lanquetin. Fue la

primera industria quimica farmacéutica que se fundé en el pais.

En 1962, Lancasco realizé un traslado al comprar el terreno donde se
encuentra las instalaciones de la zona 18, ahi se construyé una moderna
planta farmacéutica en 1992, y en el 2000 una planta para productos de

cuidado personal de Scentia subsidiaria de Lancasco.

Lancasco ha continuado su desarrollo y diversificacion dando paso a una
corporacion de reconocido prestigio y solidez, en la que todos los productos que

se fabrica y servicios que ofrece son un orgullo por garantizar calidad y eficacia.

A principios de 2007, Lancasco adquiere la fabrica Sanofi-Aventis, firma
lider internacional que deja de producir en Guatemala. Para Lancasco
significa contar, desde ya, con una planta de mayor capacidad con equipos de
alta tecnologia y ser la primera empresa en cumplir con las Normas de Buenas

Practicas de Manufactura Internacionales.



Al paso de los afios la compafiia crecid gracias a la demanda de sus
productos que se caracterizan por su calidad, efectividad y precios accesibles;
los cuales gozan del reconocimiento y confianza de médicos y clientes. Es por
ello que, actualmente es fuente de empleo y desarrollo para mas de 500
colaboradores en forma directa, beneficiando a mas de 2 500 personas

indirectamente.

1.1.2. Mision

“Ser una corporaciéon modelo que proporcione bienestar a la comunidad
en los mercados que nos brinden oportunidad de desarrollo con rentabilidad y

permanencia, con ética, honradez y respeto.”

1.1.3. Visién

“Ser lideres en la deteccion temprana de tecnologias y oportunidades de
mercado, en los campos de la salud y cuidado personal y en la habilidad de
evaluarlos y transformarlos de inmediato en productos y servicios de Optima

calidad.” ?

1.1.4. Politicas

La politica organizacional es la orientacion o directriz que debe ser
divulgada, entendida y acatada por todos los miembros de la organizacion, en
ella se contemplan las normas y responsabilidades de cada area de la

organizacion.

TlLancasco.
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o “Desarrollar y mantener una organizacion sensible al cliente y orientada

al servicio la calidad y el cumplimiento.”

o “Contar con empleados competentes que desarrollen su labor de

manera eficiente y productiva.”

o “‘Propender por el mejoramiento permanente de nuestro servicio,
procesos y método de trabajo, dando respuestas a las expectativas y
requerimientos de la administracion de la empresa, clientes directos e

indirectos.”

1.1.5. Ubicacion

En Guatemala existen diferentes tipos de industrias, entre ellas estan las
industrias farmacéuticas, esta es una industria diferente a las demas que
existen, debido al tipo de produccidon que se tiene. Estas industrias estan
ubicadas alrededor de la ciudad. Siendo Lancasco una industria reconocida en

el pais.

Actualmente, Lancasco se encuentra ubicada en la Calzada Roosevelt
kilbmetro 15,5 zona 7, Mixco, Guatemala, con un complejo de instalaciones
de 38 000 metros cuadrados. Se encuentra frente a Sanofi y Multiquimica.
Empresas dedicadas a la industria farmacéutica y tintes quimicos para telas.
En estas instalaciones se encuentra el Area de Produccién, Area de Empaque,

Compras y Logistica; cumpliendo con las mas altas normas de calidad.



Figura 1. Mapa de ubicacion

Fuente: Googlemaps. Consulta: 12 de marzo de 2013.

1.1.6. Estructura organizacional

Un organigrama es un diagrama que ilustra las lineas de dependencia que
existen entre unidades y las personas de una organizacion, unidades aqui se

entiende como equipos, grupos, departamentos o divisiones.

Lancasco Guatemala es un grupo empresarial, donde las decisiones son
tomadas por parte de la alta direccion, con una administracién vertical, como

esta descrito en la figura 2.



Figura 2. Organigrama de Lancasco
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Fuente: Lancasco.



1.2. Actividad productiva

Corporacion Lancasco se dedica a la fabricacion, distribucion, importacion
y exportacion de productos farmaceéuticos éticos, genéricos Yy de cuidado

personal, de la mas alta calidad y reconocido prestigio.

Los productos farmacéuticos éticos y genéricos son producidos en la
planta Lancasco Roosevelt, los cuales cuenta con diversidad de productos

como los siguientes:

o Tabletas: simples y recubiertas

o Céapsulas: granulos

o Ampollas liquidas: bebibles

o Liquidos: jarabes y suspensiones

Los productos de cuidado personal son producidos en la planta

Lancasco zona 18, los cuales cuentan con diversidad de productos como los

siguientes:

. Cremas

o Shampoo

o Perfumeria

o Productos de limpieza
1.2.1. Proveedores

La empresa tiene proveedores nacionales y a nivel mundial, entre los de
mayor participacién estan: Japon, Alemania India, entre otras. Se busca que la

materia prima que se recibe, cumpla con la calidad que la empresa espera
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para elaborar sus productos, cumpliendo con altos estandares de calidad que
lo caracteriza, para ello se reciben muestras para ser analizadas por control

de calidad, ara que sea aceptado o rechazado la materia prima o material.

1.2.2. Clientes

La aceptacion de mas de 70 productos farmacéuticos con 140
presentaciones es el reflejo del continuo y firme crecimiento que parten de
sélidas bases éticas y una filosofia de excelencia que han llevado a Lancasco a
ocupar las primeras posiciones de los laboratorios de Centroamérica, operando
actualmente en Guatemala, ElI Salvador, Honduras y con distribuidores en

Nicaragua, Costa Rica y Republica Dominicana.

Los clientes con los que cuenta la empresa son locales e internacionales.
Debido a los diferentes productos se distribuye en farmacias, sanatorios,

empresas gubernamentales y no gubernamentales
1.3. Areade Produccién
Este es el area donde ingresa la materia prima para poder fabricar los
productos dentro de sus especificaciones, cumpliendo  con reglamentos y
normas de buenas practicas de manufactura.
1.3.1. Definicion
Todo proceso a través del cual un objeto, ya sea natural o con algun

grado de elaboracién se transforma en un producto atil para el consumo o para

iniciar otro proceso productivo.



Para ser luego pasados al area que le corresponde y que se pueda
entregar el producto al cliente.

1.3.2. Caracteristicas

Para poder fabricar los productos, deben de cumplirse con las normas
establecidas, las cuales son verificadas por supervisores y coordinadores del

area de produccion.

Asimismo, debe de cumplir con las buenas préacticas de manufactura, ya
gue son una expresion de las leyes que regulan la fabricacion de productos
farmacéuticos, uno de los fines de esta ley es garantizar que los productos que
se fabrican sean de alta calidad y pureza, que puedan ser consumidos con
seguridad y que ademas sean efectivos para las aplicaciones especificas de

cada medicamento.

Una de las normas que debe tomarse en cuenta es la constante
capacitacion que deben recibir todas las personas que estén involucradas en

un proceso de fabricacién de medicamentos.

Entre las caracteristicas que exigen las BPM es que todo sea registrado,
por lo tanto también las capacitaciones deben ser perfectamente registradas, y

hacer las auditorias internas y externas que exijan estos informes.

Otras de las caracteristicas es que se tiene un coordinador de area y dos

supervisores, para cumplir con los procesos estandar de operacion (PEO).

En produccion existen las siguientes areas que se utilizan segun el

producto a fabricar.



. Area de Pesado

o Granulacion Himeda
o Granulacion Seca
o Fabricacion de Liquidos
o Llenado de Liquidos
o Encapsulado
o Tableteado
1.3.3. Personal encargado de materia prima

Existen 22 personas, las cuales estan distribuidas en todas las areas de

produccion, cada una con su funcién especifica

Entre ellos se encuentran los supervisores de produccion, responsables
del requerimiento del material a la bodega, trasladando a la persona
encargada del Area de Pesado. Aqui existe una persona responsable, quien se

encarga de cumplir con los requisitos y la aprobacion del requerimiento.

Esta persona recibe y verifica a través de una exclusa, luego procede a
pesar y obtener la cantidad necesaria que debe producir, luego es devuelta a la
bodega.

1.3.4. Tipo de produccion

Se puede clasificar como una produccion mixta debido a que se tiene
un caso intermedio de produccién, se dice que es asi de acuerdo a la
temporada se tiene una produccion continua de algun producto, mientras que
en otras ocasiones ya se cuenta con un promedio de ventas, esto permite que,

la planta produzca hasta tener existencia en el almacén de producto
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terminado, el cual incrementa cada mes, haciendo que el inventario de ese
producto se aumente de tal manera, que la Gerencia de Produccién decida no
fabricar mas ese producto hasta que los inventarios bajen a un nivel adecuado,
dejando con esta decision, el modelo de produccidon continua a uno de

produccion mixta.

Otro caso que se presenta, es que la planta tiene una produccién
intermitente o produccion por lotes, debido a que ya se tiene un volumen de
ventas, y se fabrica el mismo producto, cada cierto tiempo, hasta mantener los

inventarios altos, definiendo su tipo de produccién la cual es mixta.

1.4. Areade Empaque

Su objetivo es contener y proteger los productos fabricados durante su

almacenamiento, comercializacién y distribucion.

1.4.1. Definicién

Es la tecnologia para guardar, proteger y preservar los productos durante
su distribucién, almacenaje y manipulacién, a la vez, que sirve como
identificacion, promocion y presentacion del producto e informacion para su

uso. Encierra cualquier articulo con o sin envase.

De acuerdo a la aclaracion anterior, el empaque se refiere a los sellos,
tapas o accesorios usando envases, embalajes, como auxiliares de proteccion

y transportacion adecuada de los productos.

Se conoce como empaque primario el que contiene contacto directo con

el producto, cubriendo totalmente el producto.

10



El empaque secundario es el que tiene un complemento externo para

poder ser almacenado o trasladado.

1.4.2. Tipos de empaque

La industria farmacéutica posee distintos tipos de productos a fabricar,
por lo que tiene diferente formas de ser empaquetado, tanto para productos
liquidos como solidos. Cuentan con variedad, los cuales son utilizados, para

empaques primarios, secundarios y almacenamiento, entre ellos estan los

siguientes:

. Aluminio para blister
o Corrugados

o Estuches

. Frascos PET

o Frascos Vidrio

. PVC para blister

o Sobres

o Jeringas y ampollas

o Insertos para productos
o Bolsas

o Etiquetas

. Tapas

En la Produccién de Liquidos se realiza un empaque primario, donde
son llenados los frascos con jarabe, al terminar y estar el frasco con tapa, se
pasa al Area de Empaque, al ser trasladado al area correspondiente se le
coloca el empaque secundario, se etiqueta, y colocado en cajas, para luego ser

trasladados a la bodega de producto terminado.
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1.4.3. Caracteristicas

El Area de Empaque tiene maquinas que efecttan el empaquetado:
dos etiquetadoras, cinco blisteadoras y dos llenadoras de liquidos. Estas se
encuentran en el Area de Produccion, las cuales permiten realizar el empaque

primario para tabletas, capsulas y jarabes

Ademas de cinco codificadores y cuatro encartonadoras para empaque

secundario, las cuales se encuentran en linea.

El Area de Empaque, también debe cumplir con las buenas précticas de
manufactura, estas permitirdn que las areas estén limpias y esterilizadas,

evitando asi la contaminacion.

Deben de cumplir con el proceso estandar de operacion (PEO),
correspondiente a cada producto, para poder llevar a cabo el empaque de lo

que se les solicite.

Se tiene un coordinador de Area y dos supervisores, para que puedan

cumplir con el trabajo requerido, ademas de 30 operarios.

Una de las caracteristicas principales del Area de Empaque, es que
cuenta con mas personal femenino que masculino, debido que ayudan a
etiguetar de forma manual y blistear, se le asigna este trabajo debido que

tienen un cuidado méas meticuloso que el personal masculino.

Otras de las caracteristicas especificas del empaque son:

° Mantener las condiciones de su contenido.
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o Identificar el contenido y composicion, estructuras de uso y advertencias

(farmaco, quimico y doméstico).

o Determina a todos los demas (contenedor, paneles de ubicacion, etc.
o Persuasivo.
o Tiene mas personal que el Area de Produccion.

1.4.4. Traslado de empaque

Sigue el mismo proceso que el Area de Produccion, ademas realiza el
requerimiento de material a bodega a través de un procedimiento, el cual es

aprobado por el supervisor o coordinador asignado.

Al tener el requerimiento, Bodega prepara el material y lo traslada a la

exclusa de empaque donde pueda ser recibido por el personal.

Cuando se hace un requerimiento de frascos para llenado de liquidos,
se traslada directamente a la exclusa de llenado de liquidos, una vez
terminado el este, se traslada para colocar el empaque secundario, ubicarlas

en cajasy ser etiqguetados para finalizar con el empaque del producto.
El material es trasladado por diferentes personas, no teniendo una
asignacion Gnica como en el Area de Produccion. Si el requerimiento difiere

con la cantidad solicitada se rechaza.

Para poder trasladar el producto a la bodega de producto terminado, se

realiza el mismo procedimiento.
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1.5. Distribucion eficiente

Se define a la eficiencia como el mejor grado de cumplimiento de

objetivos, al menor costo posible y con los recursos indispensables.

La distribucion es la accion y efecto de repartir uno o varios elementos, un

destino conveniente, y un lugar adecuado.

Por lo tanto, la distribucién eficiente es poder alcanzar una distribucion al
mejor grado de cumplimiento de sus objetivos, utilizando al menor costo y con

recursos indispensables, para obtener una bodega ordenada.

Actualmente se sabe que cada mes se despacha producto y empaque, un

total de 32 pedidos. El numero de pedidos cumplidos es de 25.

El célculo de la eficiencia de los despachos para la distribucion actual, se

basé en la siguiente expresion:

#de despachos cumplidos
Total de pedidos despachados

e =100«

Donde:

e= eficiencia

Para dichos céalculos es importante mencionar que se tomaron en cuenta

los siguientes factores:

o Falta de material de empaque
o Personal ausente al momento de requerimiento
o Demora al buscar material o materia prima
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. Proveedores atrasados

. No tener una planificacion de la produccion
. Demora en control de calidad
. Demora en area de muestreo

Céalculo de la eficiencia

100+ 22 = 7813 %
g = W = g
32 ’

La eficacia actual para el traslado de material y materia prima es de un

78,13 por ciento, el cual debe mejorar debido al tipo de industria.
1.5.1. Control de calidad

Actividad especifica que se relaciona directamente con las areas
industriales de produccion. Establece los estandares de desempefio para la
calidad dentro de los procesos productivos y asesora el alcance de ellos

mediante controles sistematicos.

Debe entenderse por control lo siguiente: verificar si todo ocurre de
conformidad con el plan adoptado, con las instrucciones emitidas y con los
principios establecidos. Tiene como fin sefialar las debilidades y errores para

poder rectificarlos e impedir que se produzcan nuevamente.

Para controlar se debe seguir el ciclo de control, cuyos elementos son
aplicables a cualquier actividad que involucre factores variables, como ejemplo:

presupuestos, inventarios fechas de entrega, entre otros.
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El ciclo de control esta constituido por cuatro elementos basicos:

Registro de datos

Analisis de datos

Accidn correctiva

Estos elementos constituyen un proceso dinamico que tiene como

objetivo lograr mantener el control en determinadas condiciones. Los objetivos

seran:

1.6.

Detectar errores de la manufactura y tendencias hacia una calidad
deficiente, reportandole a los jefes responsables de los Departamentos
de Produccién y Empaque, para que estos tomen medidas que
prevengan la fabricacion de unidades de produccién que no estan en un

nivel aceptable o que tienen el nivel limite de calidad.

Proteger al consumidor, para que este no reciba un producto de mala
calidad, separando o rechazando las unidades que no cumplan con las
expectativas. Logrando asi mantener la calidad esperada por el
consumidor.

Factores ambientales

Hay condiciones climaticas que no favorecen la conservacion de las

materias primas durante el periodo necesario. Un mal manejo, por

desconocimiento o desinterés, provoca también, el deterioro de los materiales

de empaque.
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La época de lluvia no es favorable para un buen almacenamiento: el mal
tiempo, altas y bajas temperaturas, y la falta de toma de medidas previas a esta
temporada provoca que haya goteras o filtraciones de agua a la planta y en
casos particulares a la bodega, lo cual son puntos a tratar en este trabajo de

graduacion.

Se tienen termometros, los cuales son utilizados para poder controlar las
temperaturas que se necesitan en cada area, para conservar las condiciones
fisicas de la materia prima y materiales durante la fabricacién, otros que ya se

encuentran instalados en el area.

Figura 3. Termometros

Fuente: www.mediprec.es. Consulta: 14 de marzo de 2013.
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2.  SITUACION ACTUAL DE LA BODEGA DE MATERIALES

2.1. Descripcion de la bodega

Lancasco es una empresa que se dedica a la industria farmacéutica,
debido al tipo de produccion que se tiene, existen varios departamentos que se
involucran para que el producto a fabricar sea de calidad. Los diferentes
productos que se fabrican dependen de la demanda de los clientes. Las tres
areas que estan involucradas con la elaboracién del producto directamente

es el Area de Producciéon, Empaque y Bodega.

Si alguna de estas areas no cumple con algun requerimiento a tiempo, o
gue se tenga alguna deficiencia de proceso, este lleva a retrasar el producto
terminado. Esto afecta a las deméas areas que involucra como Ventas,

Logistica y Bodega de Distribucion.

Una bodega son las instalaciones donde se almacena materia prima a
largo plazo. Durante el transporte de material y almacenaje de materia prima se
deben de tomar las mejores medidas de precaucion, debido a que se tiene

atrasos de abastecimiento justo a tiempo en dicho departamentos.

Las funciones principales de la bodega son las de entrega, recepcion y

registro.

La bodega de materiales se encarga de lo siguiente:
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o Consignacion

o Comisién

o Devolucion /ventas
o En consignacién

o En transito

o Entrega / recepcion
o Donacion

o Sobrantes

o Produccion

2.1.1. Distribucion de la bodega

Se muestra un bosquejo general de cémo esta distribuida el Area de

Bodega de materia prima vy la ubicacion del material de empaque.

El resto de la bodega es utilizada para producto terminado, que es de

maquila.

Se encuentra una seccion de cuarentena de materiales y producto
terminado, seccion de reanalisis, seccion de rechazo de materiales, materiales
de maquilas, donde se guardan los montacargas y pallets.

Como también las entradas, las esclusas de recepcion de materia prima,
material de empaque primario, empaque secundario y recepcion de producto

terminado.

En la figura 4 se muestra un plano de ubicaciones.

20



Figura4. Plano de distribucion
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2.1.2. Capacidad instalada
Conociendo la distribucion de la bodega se tiene que, por cada 9 lineas
donde estan distribuidas, hayde Aalal,| A 4x4 racks,ladeBalaHesde9
X 18 racks.

Ademas de contar con espacios con armarios de sustancias controladas.

Tablal. Capacidad instalada

NIVELES POSICION
Rack (VERTICALES) (HORIZONTAL)

lalal8
lalal8
lalal8
lalal8
lalal8
lalal8
lalal8
lalal8
lalal8

—|T|OMmMO|0O|m|>
NN NN NN NN

Fuente: elaboracion propia.

Cada rack tiene 230 centimetros de largo y ancho, con un alto de 113

centimetros y 75 centimetros en algunos.

El alto total de 5 niveles de cada rack es de 6 metros con 50 centimetros,

con un largo total de 18 metros con 40 centimetros.

Se puede tener una carga maxima de 1 000 kilogramos de los primeros 4

niveles, el quinto y sexto puede tener una carga maxima de 750 kilogramos.
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2.1.3. Seguridad

El Area de Bodega del material de Lancasco tiene un sistema de
seguridad industrial. Los incendios puede ser una causa de accidentes, ya sea
provocado o por descuido. Debido a que en la planta y la bodega se trabaja con
altas cantidades de alcohol, que es una materia prima altamente combustible, y

con materiales cuya base son los plasticos y el papel.

En el caso de encontrarse afectados por un incendio, se recomienda

seguir los siguientes pasos:

o Avisar al Cuerpo de Bomberos, especialmente si el fuego sobrepasa un
simple conato y se convierte en un incendio considerable. Tener los
extintores en funcion del tipo de fuego y de las caracteristicas que tienen

cada una de ellas.

Se deben localizar las posibles vias de escape:

o Si se prende fuego a la ropa, no se debe correr, hay que tirarse al suelo

y rodar sobre si mismo para apagarlo.

o Localizar las escaleras, y siempre siguiendo la sefalizacién de
emergencia.
o Si no se puede escapar, permanecer con la puerta cerrada obturando

ranuras y rendijas con ropas o telas mojadas. En la medida de lo posible,
se debe hacer notar en la zona para que puedan localizarlo, e intentar
evacuar el humo abriendo ventanas fuego de combustible sélido

(brasas), liquido o gaseoso, nunca bajo corriente eléctrica.
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Recomendaciones preventivas:

El pequefio gasto que puede suponer disponer de un extintor apropiado,
e incluso de detectores de incendios y/o gas, no es nada comparable con
lo que tratan de proteger sus bienes y sobre todo la del personal.
Procurar localizar siempre los medios de lucha contra incendios y las
salidas de evacuacion de los edificios.

Respetar las normas de seguridad y de sentido comun para evitar
accidentes, también en el hogar (especial atencién en las cocinas).

El empleo correcto de un extintor de incendios es el siguiente:

Tener siempre a mano un extintor (el primer extintor de incendios puede
ser un simple vaso de agua).

Si se pierde el control de un incendio, por no haber intervenido a tiempo
puede causar una catastrofe.

El extintor es el medio mas inmediato para sofocar el fuego, siempre en
los momentos iniciales, cuando el incendio aun es un conato.

Debe estar instalado en un lugar perfectamente visible, accesible,
sefializado y repartido convenientemente segun el riesgo a proteger. Por
eso es de color rojo, color de seguridad, que ayuda a localizarlo
inmediatamente. No es un elemento decorativo, sino una herramienta
gue puede salvar la vida.

Es importante que el personal conozca su funcionamiento.

Uso correcto de un extintor:

Primero: seleccionar el tipo apropiado para cada situacion: al elegir el

matafuego hay que tener presente los tipos de fuegos, a efectos de usar
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el adecuado. Existen en el mercado dispositivos triclase, disefiados para
las tres clases de fuego.

o CLASE A: combustibles solidos
o CLASE B: liquidos y gases inflamables
o CLASE C: equipo eléctricos energizados

o Segundo: retirar el seguro: seguir las instrucciones del fabricante sobre

la manera de quitar el seguro

o Tercero: elegir la posicion: colocarse a una distancia de 3 metros en

direccién al viento y dirigir la boquilla del extintor a la base de las llamas

o Cuarto: accionar el extintor: apretar el gatillo mientras se mantiene el

matafuego en posicion vertical

o Quinto: extinguir las llamas: mover la boquilla de lado a lado lentamente,
atacando por la base toda la parte frontal del fuego antes de avanzar,
para evitar quedar atrapado atras

Como no es algo que se vaya a usar de manera habitual, sino solo en
caso de emergencia, es vital mantenerlo en perfecto estado de funcionamiento.

El propietario es el responsable de su mantenimiento.

A continuacion se describe el funcionamiento general de los extintores:

o En exterior: procurar ponerse con el viento a favor, para que el agente
extintor no pierda visibilidad, ni afecte el calor, asi como que no pueda el

viento reavivar zonas sofocadas.
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o Presionar la maneta de la valvula de disparo progresivamente, poco a
poco, controlando la salida de agente extintor segun la dimension del
fuego. A la vez que se dirige el chorro de la manguera o boquilla a la
base de las llamas.

o Mover el chorro avanzando en zig-zag, segun se vaya apagando el
fuego, y asegurandose de que no se deje zonas en donde se pueda
reavivar el fuego.

o Una vez sofocadas las llamas, si era de combustibles sdlidos, esparcir
los brasas y ahogarlas hasta cubrirlas bien con el agente extintor que
guede.

o Si el fuego era de combustibles liquidos o particulas finas hay que
procurar no apuntar directamente a la base, sino mas superficialmente,
para evitar que se esparza y extender el incendio.

o Si el combustible es gaseoso, el procedimiento aconsejado, si es posible,
es cerrar las llaves de paso del mismo.

o Cuando se utilizan extintores de CO2 (anhidrido carbdnico) hay que tener
muy en cuenta que, debido a las bajas temperaturas a las que se
encuentra cargado, al dispararlos nunca se debe sujetar la lanza o
boquilla por una zona extrema o desprotegida por las uniones roscadas,

porque se puede sufrir quemaduras considerables por baja temperatura.

Es obligatorio recargar un extintor después de su uso, aunque se haya
gastado parcialmente (puede haber perdido la presion o ser insuficiente para

otra ocasion).

El mantenimiento minimo (reglamentario) es el siguiente:

Revision cada afio por una empresa de mantenimiento, autorizada, y

control trimestral, por parte del usuario o propietario, para ello se debe realizar:
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o Pruebas de presion cada 5 afios
o Recarga después de su descarga total o parcial

o Retirada definitiva tras 20 afios (desde su fecha de fabricacion)
A continuacion, en la figura 5 se muestran las sefiales que se utilizan
dentro de la bodega para prever algunos accidentes o problemas que se

puedan dar.

Figura 5. Rotulos

BOTIQUIN RUTA DE

EVACUACION

MONTACARGAS MATERIAL ES OBLIGATORIO
USO OBLIGATORIO USAR CALZADO
DE CASCO EN SERVICIO INFI.AMABI.E DE SEGURIDAD

Fuente: http://www.eppseguridad.com/ss.html. Consulta: 25 de marzo de 2013.

2.1.4. Almacenaje
El almacenaje se refiere a la actividad de guardar y proteger materias

primas, el producto en proceso de fabricacion, o el producto terminado, a la
espera de ser transferido al siguiente eslabén de la cadena de suministros.
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Sirve como centro regulador del flujo de mercancias entre la disponibilidad
y la necesidad de fabricantes, comerciantes y consumidores.

Los almacenes son usados por fabricantes, importadores, exportadores,
comerciales, transportistas, clientes, etc. Normalmente son construcciones
grandes y planas en las zonas industriales de las ciudades. Estan equipados
con muelles de carga para cargar y descargar camiones; o0 algunas veces son
cargados directamente de vias de tren, aeropuertos o puertos maritimos. A
menudo disponen de gruas y elevadores para manipulacién de mercancias que

son generalmente depositadas en tarimas estandarizadas.

El almacén de la empresa esta dividida en tres tipos de almacén: de
distribucion local, de distribucion de exportacion y la bodega de materia prima y
materiales de empaque.

La bodega de bodega de materia prima y materiales cuenta con dos
cuartos frios, en los cuales almacena materia prima que necesita permanecer a

una temperatura menor a la del ambiente.

En esta misma bodega se almacena producto terminado que la empresa

maquila a otra empresa.

2.1.5. Diagramacién del proceso actual de almacenaje

Se realiz6 un diagrama del proceso actual de almacenaje que tienen las

materias primas y materiales.

Este diagrama se muestra a continuacion en la figura 6.
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Figura 6. Flujograma actual de almacenaje

Nombre de unidad: Bodega de materia prima y materiales
Titulo del procedimiento: distribucién en bodega.

Elaborado por: Brenda Tzep pag.1de 1
T Puesto: Control de Puesto: Auxiliarles de
Puesto: Receptor de Puesto: Analisis de .
. Calidad. Bodega
Materiales muestreo .
. Responsable: Carol Responsable: Felipe
Responsable: Byron Responsable: Edvin )
Villatoro Carranza

Inicio de proceso
de materia

prima
(1 dia)

Certificacién de
analisis de MPy
material

7 > Aprobacién de
> Muestreo (1 dia) analisis(2-3 dias —SI|
Verificacion
NO de MPy

materiales

Aceptacién/Rechazo
de MP y materiales

Trasl3o a seccién
de Cuarentena

|

Almacenamie
nto en
cuarentena

Traslado a Racks

Distribucién en
Bodega

!

Ordenamiento en
bodega

FIN

Fase

Fuente: elaboracién propia, con programa Microsoft Visio 2010.

2.2. Estrategiade las 5’S

El método de las 5’S, asi denominado por la primera letra (en japonés) de
cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion japonesa basada en
cinco principios simples:
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Seiri (clasificar): diferenciar entre elementos necesarios e innecesarios
en el lugar de trabajo y descartar los innecesarios. Implica aprender y
desarrollar el arte de librarse de las cosas, la manera de eliminar es
etiquetandolos de rojo, lo que se considera innecesario, se dividiran en
dos clases: las que son utilizables para otra operacion y las que son
indtiles y seran descartadas. Los beneficios para el ambiente de trabajo
y la productividad de esta primera S se reflejan en la liberacion de
espacios, la reutilizacion de las cosas en otro lugar y el desecho de

objetos que en la practica son estorbo y basura.

Seiton (organizar): poner en orden todos los elementos necesarios (cada
cosa tiene su lugar y estar en su lugar). Su objetivo es minimizar el
desperdicio de movimiento de empleados y materiales, la idea es
mantener o conservar la primera S, de tal modo que todo sea facil en uso

y acceso. Implicando menores desperdicios de tiempo y espacio.

Seiso (limpiar): limpiar las maquinas y los ambientes de trabajo, es decir
limpiar e inspeccionar el sitio de trabajo, haciendo més seguros los
lugares de trabajo, identificando las causas por las cuales las cosas y
los procesos no son como deberian de ser, de forma que se tenga la
capacidad de solucionarlos, las herramientas basicas son los diagramas

de Ishikawa y los graficos de Pareto, entre otros.

Seiketsu (estandarizar): uso de procedimientos estandares y listas de
verificacion para mantener un area ordenada, limpia, segura y eficiente.
Pretende mantener el estado de limpieza y organizacion alcanzado con
el uso de las 3S anteriores. Una de las herramientas a utilizar es la toma
de fotografias del antes y el después, para recordarles el estado que

debe mantener la bodega.
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o Shitsuke (disciplinar): evitar que se rompan los procedimientos
establecidos por las 4’S anteriores y asi crear una cultura por medio de
autodisciplina y el cumplimiento de normas y procedimientos. La
implementacion de sistemas para monitorear/evaluar las 5’S serviran
para asegurar que es mantenido correctamente lo que se ha logrado.

La disciplina es el canal entre 5'S y el mejoramiento continuo, teniendo

asi una mejor calidad de vida laboral.

Es un enfoque integral hacia el orden y la limpieza, que deben respetarse

en todos los lugares de trabajo, para lograr trabajar con eficiencia y seguridad.

2.2.1. Necesidad

La estrategia de las 5’S es un concepto que a menudo las personas no le
dan suficiente importancia, sin embargo, una fabrica limpia y segura permite

orientar la empresa y los talleres de trabajo hacia las siguientes metas:

o Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo,
eliminacion de despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo,

fugas, contaminacion, etc.

o Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los
estdndares al tener el personal la posibilidad de participar en la

elaboracién de procedimientos de limpieza, lubricacidon y mantenimiento.
o Reducir las causas potenciales de accidentes y aumentar la conciencia

de cuidado y conservacion de los equipos y demas recursos de la

empresa.
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o Poder implantar cualquier tipo de programa de mejora continua de
produccion: Justo a Tiempo, Control Total de Calidad y Mantenimiento

Productivo Total

o Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la conciencia
de cuidado y conservacion de los equipos y demas recursos de la

empresa.

2.2.2. Clasificacion

La 5S es un método que se puede utilizar para cualquier tipo de
organizacién, ya sea industrial o de servicios, que desee iniciar el camino de la

mejora continua.

Las 5'S son universales, se pueden aplicar en todo tipo de empresas y
organizaciones, tanto en talleres como en oficinas, incluso en aquellos lugares

gue aparentemente se encuentran suficientemente ordenados y limpios.

2.2.3. Importancia

A la hora de planificar la mejora de las organizaciones, frecuentemente las
altas autoridades se ven atraidas solo por soluciones complejas. Hablar de
organizar, ordenar y limpiar puede ser considerado por muchos como algo trivial
o demasiado simple. Son conceptos que se asocian al ambito doméstico y
nunca al empresarial, sin embargo, estos tres conceptos tan sencillos en una
primera impresion, son el primer paso que debe dar cualquier organizacion en
Su proceso de mejora y una premisa basica, imprescindible, para aumentar la

productividad y obtener un entorno seguro y agradable.
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Cuando se infravaloran las actividades de organizacion, orden y limpieza
se desaprovecha una oportunidad de mejora. Adoptando un plan sistematico de
gestion que mantenga y mejore continuamente la organizacion, el orden y la
limpieza, se consigue de forma inmediata una mayor productividad y un mejor

lugar de trabajo.

2.3. Diagramas

Se usaran distintas herramientas de la ingenieria como los diagramas,
entre ellos el de Pareto, Causa y Efecto, de Proceso, de Recorrido, que se

usaran para analizar la situacion actual de la bodega.

2.3.1. Diagrama de Pareto

Su fundamento parte de considerar que un pequefio porcentaje de
las causas, el 20 por ciento, producen la mayoria de los efectos, el 80 por
ciento. Se trataria pues de identificar ese pequefio porcentaje de causas

vitales para actuar prioritariamente sobre él.

La aplicacidon de este diagrama se realizo a través de observaciones y
evaluaciones que se llevaron a cabo en la bodega por un periodo de 2 meses,
se observaron los problemas frecuentes que existian. Se realizé una

evaluacion al personal (se adjunta en anexos).
Se presentan las causas de la situacion actual de la bodega, el cual

tiene problemas de traslado de materia prima y materiales, se realiza un

diagrama de Pareto para determinar las causas y efectos que se tiene.
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En la tabla Il se muestra las causas, la frecuencia en que se realizan, se
obtiene un porcentaje de las causas que pueden que parecen minimas, pero

pueden estar causando un porcentaje mayor de efectos en la bodega.

Tabla . Causay efectos
Causa F . Frecuencia |% Acumulado
recuencia de I T T
defectos

Tardanza en muestreo 10 10 24%
Requerimientos 7 17 40%
Personal 6 23 55%
Jornada laboral 4 27 64%
Falta material 4 31 74%
Traslado de material 3 34 81%
Control de calidad 2 36 86%
Mala distribucion 2 38 90%
Planificacion de la

produccién 1 39 93%
Logistica 1 40 95%
Maguinas en mal estado 1 41 98%
Material defectuoso 1 42 100%
Total 42

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 7. Diagrama Pareto
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Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Excel 2010.

Se puede ver que una de las menores causas es el traslado de material,
por lo que veinte por ciento de los traslados de material y control de calidad
generan, aproximadamente ochenta por ciento que afectan la eficiencia durante

la distribucion de la materia prima hacia las areas de produccion y empaque.

2.3.2. Diagrama de Causa y Efecto

Un Diagrama de Causa y Efecto es la representacién de varios
elementos (causas) de un sistema que pueden contribuir a un problema
(efecto). Fue desarrollado en 1943, por el profesor Kaoru Ishikawa en Tokio.

Algunas veces es denominado Diagrama Ishikawa o Diagrama Espina de
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Pescado por su parecido con el esqueleto de un pescado. Es una herramienta
efectiva para estudiar procesos y situaciones, y para desarrollar un plan de

recolecciéon de datos.

Se realiza un Diagrama de Causa y Efecto para verificar de nuevo las
causas de una distribucion ineficiente en la bodega para el Area de Produccion

y Empaque.
Diagrama de Ishikawa
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Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio 2010.

2.3.2.1. Andlisis del personal

La evaluacion de desempefio es parte del proceso por el cual se aprecia
el rendimiento del empleado. La mayor parte de los empleados procura obtener
retroalimentacion sobre la manera en que cumple sus actividades y las
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personas que tienen a su cargo la Direccién de otros empleados deben evaluar
el desempenio individual para decidir las acciones que deben tomar.

Las evaluaciones informales, basadas en el trabajo diario, son necesarias
pero insuficientes, contando con un sistema formal y sistematico de
retroalimentacion, el departamento de personal puede identificar a los

empleados que cumplen o exceden lo esperado y a los que no lo hacen.

Esto evaluard los procedimientos de reclutamiento, seleccion y
capacitaciéon. Contribuye a las decisiones sobre las promociones internas,
compensaciones y otras mas en el Area del Departamento de Personal,
dependen de la informacion sistemética y bien documentada disponible sobre el

empleado.

Ademas de mejorar el desempefio, muchas empresas utilizan esta
informacion para determinar las compensaciones que otorgan. Un buen sistema
de evaluacion puede también identificar problemas en el sistema de informacién
sobre recursos humanos. Las personas que se desempefian de manera
insuficiente pueden poner en evidencia procesos equivocados de seleccion,
orientacion y capacitacion, o pueden indicar que el disefio del puesto o los

desafios externos no han sido considerados en todas sus facetas.

Una organizacion no puede adoptar cualquier sistema de evaluacion del
desemperio, este debe ser valido y confiable, efectivo y aceptado. El enfoque
debe identificar los elementos relacionados con el desempefio para los
empleados, medirlos y proporcionar retroalimentaciéon a los empleados y al

departamento de personal.
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2.3.2.2. Jornada laboral

Se trabaja con una jornada diurna especial, ya que se laboran 8 horas
diarias, y 44 horas semanales. La jornada de labor de los trabajadores inicia a
las 7:30 am y termina a las 16:30 pm de lunes a viernes. Los dias sabados se
trabaja de 8:00 am a 12:00 am.

Segun la demanda de trabajo el personal se queda laborando de 1 a 4

horas extras de lunes a viernes.

o Lunes a jueves: 9 horas
o Viernes=8 horas y sabado: 4 horas

o Tiempo disponible=(9x4)+8+4 = 48 horas

2.3.3. Maquinaria que se utiliza

En el proceso de traslado de materia prima y material de empaque, se
utiliza maquinaria tipo industrial, las cuales son de vital importancia para el

proceso.

Las diferentes maquinarias proporcionan la fuerza, el acceso y la
velocidad para hacer labores que normalmente llevarian mucho tiempo y

esfuerzo por el personal.

La mayor parte del equipo se recarga con energia eléctrica, debido que
es una industria farmacéutica, evitando asi, suciedad de grasas o aceites de

montacargas.

A continuacion se describe el equipo y maquinaria que se utiliza.
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2.3.3.1. Montacargas

Los montacargas que se encuentran en la bodega son 5, estan
numeradas de 1 a 5, las Unicas que estan en uso son la5y la 3, ya que una se
utiiza en la bodega de producto terminado, las otras dos estan fuera de

servicio.

Estos montacargas son utilizados para todo lo que se requiera para poder

ordenar, clasificar y entregar material o materia prima a produccion y empaque.

Derivado de las cargas pesadas que hay que transportar del Area de
Bodega hacia produccion se utilizan dos montacargas con capacidad de 25 000
libras cada uno.

Los dos son eléctricos.

Figura 9. Montacargas

Fuente: Lancasco.
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. Patin hidraulico

Es otra manera de cargar y trasladar material, ayudando asi con el

montacargas.

Llamado patin hidraulico, porque posee ruedas de poliuretano: su

capacidad es de 5 500 libras.

Figura 10. Pallet
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Fuente: Lancasco.

2.3.3.2. Racks

Estos racks son ordenados en posiciones utilizando los espacios vacios
existentes dentro de la bodega. Ordenando primero los materiales/materia
prima que fueron ingresados primeros con el método PEPS (primero en entrar,

primero en salir), evitando asi que la materia primea/material sea afectada.
Los racks o estanterias industriales nos permiten utilizar de manera
eficiente el espacio, pues pueden tener varios niveles de altura, permitiendo

tener en el almacén mayor cantidad de materiales; ademas es una herramienta
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muy cambiante que permite organizar el almacén de una manera ordenada y

limpia.

Figura11. Racks
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Fuente: www.mecalux.com.ar. Consulta: 4 de abril de 2013.

2.3.3.3. Estantes

Los diferentes estantes, se utilizan para productos de sustancias

controladas y sustancias toxicas.
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Figura 12.  Estantes

Fuente: Lancasco
. Tarimas

Se trabaja con tarimas estandar de 1,00 x 1,20 metros de madera por ser

de alta duracién, peso liviano y de buen manejo.

También con tarimas de 1,00 x 1,20 metros de metal por ser de alta

duracion y resistencia al peso.

Figura 13. Tarima

Fuente: Lancasco
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. Balanza

Las pesas (balanzas) tienen la capacidad de 100 kilogramos. Para el

pesaje de materia a trasladar y recibir de produccion.

Figura 14. Balanza

Fuente: Lancasco.

2.4. Descripcion de los procesos

Se puede describir los procesos que se realizan en la bodega, desde la
orden de requerimiento, recepcién, traslado y almacenamiento, segun la

situacion actual de la bodega.

2.4.1. Descripcion de orden de materia prima

La recepcién de la materia prima se realiza de la siguiente manera: se
recibe la papeleria y se verifica que lo recibido cumpla con las especificaciones,
de lo contrario no se recibe. Se coloca la materia prima en una tarima y se

recibe el producto, para luego ser trasladados, por el montacargas, este se
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mueve hacia el area de cuarentena, aqui es colocado en el espacio
desocupado, es verificado una vez mas, y queda a la espera para que control

de calidad analice cada materia prima en el area de muestreo.

Al ser almacenado en el area de cuarentena, el area de muestreo se
encarga de tomar una muestra para analizar y verificar la materia prima, si
cumple con los requisitos es aceptado segun las politicas establecidas,
mientras esta en cuarentena tiene un estampa color amarilla, al obtener su
aprobacion, se le coloca una estampa verde de aprobado y si es lo contrario

una estampa roja.

Si es aprobado se procede a trasladar y ordenar dentro de la bodega,
segun el espacio en los racks y estantes disponibles, luego se toma nota de las
ubicaciones y es registrado en la computadora, para luego buscarla cuando se

necesite.

Al ser almacenada la materia prima esta lista para su uso, para poder ser
utilizada, el area de produccion debe realizar el requerimiento de materia
prima, aprobado por el supervisor de produccién. Este requerimiento es recibido
por el supervisor de bodega, el cual busca la materia prima y traslada a las

esclusas.
2.4.2. Descripcion de orden de material
Para la recepcion del material se procede de la misma manera, se recibe
la papeleria y se va verificando que cumplan con las especificaciones, se coloca

el material en una tarima y se recibe, para luego ser trasladado por el

montacargas, se mueve hacia el area de cuarentena, el cual es colocado en el
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espacio desocupado, es verificado una vez mas, y queda a la espera para que

control de calidad analice cada materia prima en el &rea de muestreo.

Al ser almacenado en el area de cuarentena, el area de muestreo se
encarga de tomar una muestra para analizar y verificar el empaque y material,
si cumple con los requisitos es aceptado segun las politicas establecidas,
mientras esta en cuarentena tiene un estampa color amarilla, al obtener su
aprobacion, se le coloca una estampa verde de aprobado y si es lo contrario

una estampa roja.

Al ser almacenada el material, esta lista para poder ser utilizado, en el
Area de Empaque, debe realizar el requerimiento de empaque y material,
aprobado por el supervisor de esta area. Este requerimiento es recibido por el
supervisor de bodega, el cual busca la materia prima vy traslada a las

esclusas correspondientes.
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Figura 15. Diagrama de Flujo del proceso de materia prima actual

Asunto: Diagrama Actual de proceso de MP

Empresa: Bodega Método: Actual No. Diagrama; 1
Fecha del Digrama:07/11,/2012
Diagramado por: Brenda Tzep Aprobado por:

Ingresar material [0.25 hrs)

‘erificar iingreso de material el dia de ingresa,
certificado de andlisis y orden de compra (050
hry

Trasladar a la seccién de cuarentena
{050 hrs)

Generar orden de muestreoy
muestraa {3 hrs)

Analizar por control de Calidad para
aprobacian |Bhrs)

Calocar etiquetas de aprobacidn
{2hrs)

Trasladar a racks {3hrs).

Almacenar |3 materia prima hasta su
utilizacidn

<HFO-OOLELT-O-

ACTIVIDAD DESCRIPCION CANTIDAD DURACION(horas)
O OPERACION 4 13.25
|:| INSPECCION 1 050
|:> TRASLADO 2 3.50
v ALMACENAIE 1 0
TOTAL 8 17.25 horas

Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio 2010.
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Figura 16.  Diagrama de Flujo de proceso de empaque actual

Asunto: Diagrama Actual de proceso de material

Empresa; Bodega Método: Actual Mo. Diagrama: 1
Fecha del Digrama:07,/11/2012
Diagramado por: Brenda Tzep Aprobado por:

Ingresar material {0.25 hrs)

Verificaringreso de material el dia de
ingreso, certificado de andlisis y orden
de comprz {0.50 hr)

Trasladar a la seccion de
cuarentena (0.50 hrs)

Generar orden de muestreo
y muestren (3 hrs)

Analizar por control de
Calidad para aprobacian
[8hrs)

Colocar de etiguetas de
aprobacion (2hrs)

LO-O-OL L

Trasladar a racks (3hrs).

Almacenar el material hasta su
utilizacion

<

ACTIVIDAD DESCRIPCION . CANTIDAD DURACION(horas)
O OPERACIGN 4 13.25
|:| INSPECCION 1 0.50
Ij TRASLADO 2 350
v ALMACENAJE 1 0
TOTAL 8 17.25 horas

Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio 2010.
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3. PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LINEAMIENTOS

3.1. Descripcion de las 5’S

Las 5’S es una metodologia de calidad que tiene su origen en Japoén, la
cual esta orientada a desarrollar lugares de trabajo donde se respire la calidad.
Las 5'S estan sustentadas en principios universales de aplicacion practica, los

cuales debemos fomentar para lograr ser una sociedad mas prospera.

Este método se apoya en otros lineamientos para poder completar cada

una de las fases, donde estan involucrados los otros departamentos.

Las herramientas para poder aplicar se encuentran las siguientes:

o El ciclo PHVA (planear, hacer, verificar y actuar)
o Manejo de materiales

o Capacitaciones

o Diagrama de Pareto

o Diagramas de Ishikawa

Al crear y mantener un ambiente de trabajo ordenado, limpio, seguro y
agradable en la bodega hara que se facilite el trabajo diario para produccion y

empaque.
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3.1.1. Seiri (Seleccionar)

La primera etapa de las 5’S es seleccionar el area de trabajo, dejando
solo las herramientas y materiales necesarios para las actividades diarias.
Cuando se selecciona, se empieza una buena comunicacion entre trabajadores

el cual permitira mejorar la calidad de servicio y el aumento de productividad.
Se procedera a clasificar el lote de la materia prima y material segun su
orden a fabricar y la fecha de vencimiento méas cercana para evitar

desperdicios.

Se clasificaran tarimas en mal estado y sin uso, para que se tenga la

cantidad 6ptima y exacta para su utilizacion.

Uno de los métodos a proponer para poder clasificar, son autoexamenes
para los auxiliares de bodega y personal afines a ellos, que son conocedores de
la bodega y saben las necesidades que existen,

Otros métodos de clasificacion que se utilizaran estan las siguientes:

o Establecer el sistema de clasificar el almacenaje asignado areas para
materiales con el mismo tipo de embalaje; ejemplo: materiales con

embalaje en caja, bolsa, etc.

o Se debe de tener en cuenta las especificaciones de los productos.
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o Lo que va a almacenarse y distribuirse es la cantidad o volumen, el
recorrido: el proceso y orden de las operaciones y el tiempo: para qué
periodo se debe prever el almacenamiento.

o Productos de gran rotacion y volumen deben estar dispuestos en un

lugar accesible y con recorridos internos cortos.

o El ndmero y volumen de los elementos almacenados dependen

directamente del perfil epidemiolégico de la poblacion.

o El tamafio del inventario depende de la politica de compras que tenga la

institucion.

Es necesario enfatizar la implementacion de estas técnicas, se debe
recordar proceder siempre en conformidad con el lema: primero, antes que
nada la seguridad, segundo la calidad y tercero la productividad.

3.1.2. Seinton (Organizar)

La segunda etapa de las 5’S es organizar; de acuerdo a las necesidades
que se tienen, se pondra cada maquina, herramienta u material segun sea su
lugar, este orden debe ser facil y accesible para cualquier persona que se
encuentre dentro de la bodega y pueda encontrar lo que necesite.

Este ordenamiento eliminara desperdicios y actividades innecesarias.

Se propone organizar y almacenar de las siguientes maneras:

o Almacenaje vertical de material
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Se deben almacenar los materiales largos y delgados, verticalmente para
mejorar la eficiencia de recoleccion y almacenaje, principalmente la reduccién

de espacio.

Aqui se pueden almacenar los toneles vacios, y botes que pueden ser
apilados hacia arriba. Ademés de las mangueras que son utilizadas en el area

de liquidos, sin necesidad de enrollarlas y sean dafiadas.

o Almacenaje de los materiales pesados en la parte inferior

Almacenar el azucar y la miel en el rack B, nivel 2 y 3 de la posicion de 1 a
10 para crear un ambiente de trabajo seguro y permitir el facil almacenaje y

traslado en un estante, recoleccion y posiciones de trabajo dafiinas.

Esto beneficiara no solo a la rapidez del traslado, sino que protegera al
personal de sufrir dafios en la espalda o que un producto pesado le llegue a

lastimar otra parte del cuerpo.

o Ubicacion separada para cada material

Asignar una ubicacion individual para cada material y materia prima a fin
de minimizar la busqueda, evitando errores en el almacenamiento en estantes

y recoleccion.

Los divisores en el caso de materiales muy pequefios ayudan en gran
manera a demarcar los espacios, de tal forma que cada espacio se encuentre
mejor delimitado y no exista el riesgo de que el recolectar se lleve un material

erréneo.
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Esto permitird no colocar cualquier material 0 materia prima segun se vaya
desocupando el espacio como se realiza actualmente, al asignar la ubicaciéon no
se tendra problema a la hora que el personal necesite ubicar y con esto

minimizar el tiempo de busqueda.

o Percatarse visualmente de aquellos materiales de movimiento irregular

Establecer un sistema para percatarse visualmente de las irregularidades
a fin de asegurar que estas estén siendo manejadas correctamente y prevenir

recurrencia de problemas.

Los productos a producir segin consumo, existen algunos productos que
son elaborados cada 3 0 6 meses, la materia prima de estos productos pueden

ser almacenados en un area de movimiento irregular.

No asi los que se producen mensualmente como las vitaminas.
o Almacenaje de acuerdo a la clase de movimiento

Almacenar materiales y materia prima de movimiento rapido cerca del
area de recepcion y (despacho, en los pasillos principales de cada zona para
minimizar la distancia de la ruta de operaciones.

A fin de lograr un control mas efectivo del espacio del almacén, es
necesario conocer visualmente las piezas que tienen un movimiento irregular y

las que tienen un movimiento constante. Esto permite que se puedan tomar

medidas preventivas en lo que respecta a su ubicacion o control de reserva.
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3.1.3. Seiso (Limpiar)

La tercera etapa de las 5’S es limpiar, seguir manteniendo todo limpio y
ordenado. Este mantenimiento debe de mantener un lugar seguro
identificando de una manera rapida los problemas en el area. Una parte
importante de limpiar es prevencion de desastres. En otras palabras, no
permitir que basura, maquinaria, herramientas, empaques, corrugados estén en

cualquier lugar.

Mantener los montacargas limpios, sin manchas de grasa que pudieran
contaminar o manchar material, inspeccionar la limpieza de los racks, estantes,

pallets y del techo.

Como industria farmacéutica utiliza un grado de limpieza muy estricto
manteniendo la inocuidad de los lotes, por lo que se propone crear limpieza en
techo, mensualmente. Y asi evitar contaminacion cruzada cuando se traslada
materia prima o material a través de las Buenas Préacticas de Manufactura
(BPM).

Las buenas practicas de manufactura son una expresion de las leyes que
regulan la fabricaciéon de productos farmacéuticos, uno de los fines de esta ley
es garantizar que los productos que se fabrican sean de alta calidad y pureza,
gue puedan ser consumidos con seguridad y que ademas sean efectivos para

las aplicaciones especificas de cada medicamento

Sin embargo, aqui se han instituido los procedimientos estandar de
operacion (PEO) los cuales, generalmente son aun mas estrictos que las BPM.
Las cuales son usadas en Produccion y Empaque, por lo que es importante

crear este PEO en la bodega.
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Una de las normas que debe tomarse muy en cuenta es el constante
entrenamiento que deben recibir todas aquellas personas que estén

involucradas en un proceso de fabricacion de medicamentos.

Una de las caracteristicas que se exigen en las BPM es que todo sea
registrado, por lo tanto también las capacitaciones deben ser perfectamente
registradas, y no es raro que en las auditorias internas y externas se exijan

estos informes.

La FDA por ser de caracter legal al ejecutar las auditorias externas, puede
inspeccionar, edificios, instalaciones, registros, produccion distribucion,

empaque, materias primas etc.

De igual manera pueden entrevistar a cualquier persona dentro de la

planta de fabricacion.

Derivado de estas auditorias puede llegarse al retiro de nuestros

productos en el mercado e incluso al cierre de las operaciones.

Es importante los procedimientos de operacién basados en las BPM no
solo cumplimos con la ley, ya que no se cumple, también se puede mejorar la

productividad al disminuir o eliminar errores.
Otra caracteristica muy importante de las BPM es la importancia que se le

da a la revision de lo efectuado, es necesario revisar dos veces, esto para

evitar errores.
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3.1.4. Seiketsu (Estandarizar)

La cuarta etapa de las 5’S envuelve creando una constante aprobacion
para el cuidado de procedimientos y tareas. Ordenamiento es el ndcleo de la

estandarizacion y asi manteniendo un control visual.

Seiketsues la metodologia que permite mantener los logros alcanzados
con la aplicacién de las tres primeras "S". Si no existe un proceso para
conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a
tener elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras

acciones.

Dentro de la empresa y los auxiliares de bodega, se pretende que a través

de esta cuarta S, se vean los siguientes cambios:

o Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S.

o Ensefiar al operario a utilizar normas con el apoyo de la direccién y un
adecuado entrenamiento.

o Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el
trabajo de limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en
cuenta y procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.

o En lo posible se deben emplear fotografias de cémo se debe mantener el
equipo y las zonas de cuidado.

o El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su
cumplimiento.

o Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son la base del

mantenimiento autbnomo.
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3.1.5. Shitsuke (Disciplinar)

Esta ultima etapa de las 5’S es la disciplina y compromiso de todas las
otras etapas. Fuera de estandarizar su area de trabajo puede ser facil de
revertir y regresar a lo sucio y caético. Por eso es importante y crucial para su
equipo ser capaces de mejorar y mantener su lugar de trabajo. Cuando los
empleados toman con responsabilidad su trabajo podran alcanzar una

satisfaccion y asi elevar su productividad.

Ser autodisciplinado es cumplir rigurosamente las normas y todo lo que
sea establecido por el grupo. No significa obedecer ciegamente cualquier regla,
pero si que, después de tomada una decision ampliamente debatida por todos,
esta se obedezca. La autodisciplina es una sefial de respeto al prgjimo. Es la
incorporacion en el dia a dia de la practica voluntaria de los sentidos anteriores.

Con la autodisciplina, usted elimina la necesidad de controles externos.

Esta accién es la que quiza represente mayor esfuerzo, ya que es puntual
del cambio de habitos, la disciplina implica el apego de procedimientos
establecidos, a lo que se considera como bueno, noble y honesto; cuando una
persona se apega al orden y al control de sus actos esta acudiendo a la
prudencia, y la inteligencia en su comportamiento se transforma en un

generador de calidad y confianza.

Shitsuke: implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la

empresa. Si la direccion de la empresa estimula a cada uno de los integrantes

Si se aplica el Ciclo Deming en cada una de las actividades diarias, es
muy seguro que la practica del Shitsuke no tendria ninguna dificultad. Es el

Shitsukeel puente entre las 5'S y el concepto Kaizen o de mejora continua.
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Dentro de la empresa y los auxiliares de bodega, se pretende que a través
de esta S se vean los siguientes cambios:

o El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el
sitio de trabajo impecable.

o Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion.

o Promover el habito de autocontrolar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

o Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas
en las que el trabajador seguramente ha participado directa o
indirectamente en su elaboracion.

o Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.

Figura 17. Proceso de las 5’S

Seleccionar:

*  Mantener el ordendel

proceso
*  Eliminar desperdicios
*  Organizar el lugar
trabsjo
Ordenar: poner
cada cosaensu
Disciplina: aplicacion lugar, organiza,
permanente de los arreglar,
conocimientos almace namiento de
destrezas ¥ equipode
habilidades informacion
adquiridas de las 5'S

Limpiar:

Limpiar laséreas
de trabajoy
mantenerioa
diario.

Estandarizar:
mantener la
clasificaci

co ]

parte habitual. Marttener el orden del
procesc

*  Eliminar desperdicios

*  Orzanizar el lugar trabao

Fuente: elaboracion propia.
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3.2. Ciclo PHVA (planear, hacer, verificar y actuar)

La mejora continua en la gestion de calidad consiste basicamente en
hacer bien las cosas desde la primera vez, involucrando el ciclo Shewhart,
llamado asi por el individuo que fue pionero del control estadistico de calidad,
Walter Shewhart; los japoneses lo llaman el ciclo Deming, este consiste en:
planificar, hacer, verificar y actuar (PHVA). El ciclo PHVA (planear, hacer,
verificar y actuar) es de gran utilidad para estructurar y ejecutar proyectos de
mejora de calidad y productividad en cualquier nivel jerarquico en una

organizacion.

Ocho pasos para la solucién de problemas que se pueden utilizar segun

el ciclo de Deming:

o Definir y analizar la magnitud del problema

o Buscar todas las posibles causas

o Investigar cuales son las causas mas importantes
o Considerar las medidas remedio

o Poner en préactica las medidas de remedio

o Revisar los resultados obtenidos

o Prevenir la recurrencia del problema

J Conclusion

En este ciclo de calidad se desarrolla de manera objetiva y profunda un
plan (planear), este se aplica en pequefia escala, para el presente caso se
utilizan diferentes Diagramas de Pareto, Ishikawa y analisis visual para poder
aplicar un plan y sobre una base de ensayo (hacer), se realiza la propuesta de
implementacion de diferentes lineamientos para mejorar la eficiencia, se

evalla si se obtuvieron los resultados esperados (verificar) y de acuerdo a lo
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anterior se actia (actuar). Si no se cumple con los resultados esperados se
regresa al inicio y se vuelve a proponer un nuevo plan.

Como parte del ciclo de mejora se procede a analizar lo que afecta a la
bodega, y parte de las posibles causas puede ser que no exista el manejo de
control de materiales, y el stock de seguridad esta entre 1 y 2 lotes, sin tener el
calculo necesario para cuando una materia prima se termina. Se plantea

integrar un calculo para requerimiento y manejo de materiales/materia prima.

Figura 18.  Ciclo PHVA

F

Actuar (A) Planear (P)

Corregir y estandarizar Determinar los Objetivos y las metas

Revisar la retroalimentacian y Diagnidstico : revisar las practicas
hacer correc ciones. actuales.

E standarizar, hacer, verificar y Definir responsabilidades: Por gué,

actuar. qué y camo.
Verificar (C) ~ Hacer (D)

Evaluar y validar Instrurr e implementar

* Evaluar el Esquema del Plan * Organizar Talleres o

de Accidn Cursos de capacitacion

= \erificar que los ohjetivos v Implemertar l3s mejoras

metas hayan sido logrados. sugeridas para el area
Retroalimentacion

Reconocimiento: reconocer
el aporte de otras personas

Fuente: elaboracion propia.
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3.3.

Caracteristicas

Cada una de las maquinas y herramientas ya existentes en la bodega,

se clasificaran para darle mejor uso, segin sea necesario, optimizando su

tiempo de vida.

3.3.1. Maquinas y herramientas

Todas las maquinarias y herramientas que se utilicen en la bodega deben

ser eléctricas y no de gasolina, esto porque la empresa se dedica a fabricar

productos que se utiliza directamente con los érganos del cuerpo y por lo tanto,

se deben guardar las medidas de higiene y salubridad necesarias.

Montacargas: se tienen dos que son utilizados, una para la bodega de
producto terminado y la segunda para la materia prima

Patin hidraulico: mantener asignados los pallets (patin hidraulico) para
las distintas bodegas.

Racks: el personal realiza la verificacion trimestral de los racks, y control
si estan en las condiciones ideales para su utilizacion, de lo contrario se
realiza un informe al area de mantenimiento.

Tarimas: asignar un lugar especifico solo para tarimas cuando no estan
en uso, sin ser movidas.

Escaleras: se propone la utilizacion de escaleras para alcanzar los
materiales que estan en los racks que no poseen gran peso y que son de
facil maniobrar. Y que se utilicen al mismo tiempo que el montacargas y

no retrasar la busqueda o ubicacion del material.
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Figura 19. Escalera

Fuente: www.guantexindustrial.com.ar.Consulta: 5 de abril de 2013.

3.3.2. Jornada de trabajo

La jornada de los trabajadores de bodega inicia a las 7:30 am y termina
a las 16:30 pm de lunes a viernes, eventualmente se trabajan horas extras, los
dias sabados se trabaja solo cuando sea requerido o planificado de 8:00 am a
12:00am.

Se cuenta con un supervisor y tres auxiliares para la bodega de

materiales, regularmente salen las cuatro personas a almorzar al mismo

tiempo.
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Tabla Il1.

Jornada de trabajo actual en bodega

Actual Lunes Martes Miércoles [Jueves Viernes Sabado
7:30-12:15 |x X X X X

12:15-12:45 Almuerzo eventual
12:45-16:30 |x X X X X

Fuente: elaboracién propia.

Se propone que se puedan quedar dos y salir dos a la hora de almuerzo,

rotando cada semana, para quedar fijjo con la aprobacion del coordinador de
bodega, quedando de la siguiente manera:

Tabla IV. Jornada de trabajo propuesta para bodega
Propuesto |[Lunes Martes Miércoles [Jueves Viernes Sdbado
7:30-12:00 |x X X X X
12:00-12:30 Almuerzo eliminar
12:30-16:30 |x X X X X

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla V se describe la jornada actual que se tiene en Produccion y
Empaque:

Tabla V. Jornada de trabajo actual en produccién y empaque
Actual Lunes Martes Miércoles [Jueves Viernes Sabado
7:30-12:00 |x X X X X 7:30a12:30
12:00-12:30 Almuerzo horas extras
12:30-16:30 |x X X X X

Fuente: elaboracion propia.
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Rotar turnos para la hora de almuerzo, igualmente con produccion y
empaque, para la disponibilidad y satisfacer la necesidad de produccion,
empaque, traslado de materiales constante.

Tabla VI. Jornada de trabajo propuesta para empaque y produccién
Propuesto |Lunes Martes Miércoles [Jueves Viernes Sdbado
7:30-12:30 |x X X X X 7:30a12:30
12:30-13:00 Almuerzo horas extras
12:45-16:30 |x X X X X eventual

Fuente: elaboracion propia.

De igual manera en el Area de Produccién y Empaque dejar personas
cuando sea necesario trasladar material, por el cual es importante crear turnos

y una buena planificacion de los coordinadores.

Es importante recordar que esto se cumplirda, pero es necesario contar
con el apoyo para el control e inspeccion de lo que se especifica anteriormente
por los coordinadores y supervisores de cada area involucrada, en este caso:

bodega, produccion y empaque. Disminuyendo asi horas de ocio y extras

3.3.3. Seguridad

Como medidas de seguridad se deben verificar las salidas de
emergencia, los extintores estén en buen estado, que los montacargas se

encuentren en buenas condiciones,
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Deben de seguir con el plan de evacuacion dado por el coronel como

encargado de la seguridad y las brigadas de apoyo.

Desalojar los pasillos para evitar confusion y trafico en areas.

Se deben almacenar bien las materias primas para evitar derrames y

materiales sean dafiados o ensuciados.
3.3.4. Proteccion personal
Crear conciencia en la utilizacion de proteccion personal, desarrollando
programas de sensibilizacion, involucramiento y convencimiento de las

personas, para que sean habitos, acciones y actitudes diarias.

Estas acciones de uso equipos de proteccién personal como:

o Fajas de seguridad

o Cascos

o Mascarillas

o Zapatos industriales

o Guantes

o Respeto de la sefalizacion del area

3.3.5. Ambiente laboral

Se propone que tengan actividades que pueda mejorar el ambiente

laboral, para motivarlos a realizar su trabajo de una manera efectiva.
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Esto debe llevarse a cabo por el coordinador de bodega, el cual utilizara
los distintos métodos conocidos de la psicologia industrial para conocer a
sus colaboradores y saber las necesidades de motivacion que tienen, para ser

utilizadas en talleres de capacitacion e induccion.

Capacitaciones sobre normas de proteccion personal, el cual pueda
comprometer al personal y colocar rétulos dentro de la empresa donde se
pueda motivar al personal. Tener revisiones de condiciones laborales cada 6

meses, tanto del personal como del mobiliario.

3.4. Personal

Se detectd deficiencia en la comunicacion que hay con los empleados
de los tres departamentos, por lo que también se hace una breve mejora en
este aspecto, aunque a esto se le debe dar seguimiento por parte del

departamento de la gerencia de manufactura.

Que el coordinador de area de bodega pueda tener una comunicacién y
control sobre el supervisor de bodega de materiales, que pueda comunicar al

coordinador de produccion las fallas que existan.

3.4.1. Induccién

Una vez que se ha reclutado con éxito y seleccionados a los empleados,
la siguiente fase es inducirlos y capacitarlos. Es en este punto en donde se les
proporciona la informacion y experiencia que requieren para tener éxito en sus
nuevas posiciones. La induccién y la capacitacion son factores importantes en
la motivacién, para que ocurra la motivacién; los empleados deben creer que el

esfuerzo producira recompensas; y es mediante la induccion y capacitacion que
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se les proporciona el conocimiento y experiencia que necesitan para
desempefiar satisfactoriamente sus tareas y poder obtener asi sus

recompensas.

Que exista una induccion para el personal nuevo o el personal que se

rote, y que existan verificaciones y documentos de esta induccion

Es importante también que el supervisor tenga una entrevista con el nuevo
trabajador verificando la comprensién de la induccién y aclarando los puntos
que quedaron poco claros. Facilitando la descripcion de tareas, objetivos del
puesto y del area, relacién con otros puestos, presentacion a compafieros o

equipo de trabajo y el sistema de evaluacion de desempefio.

Por ultimo, hay que considerar que este proceso de orientacion facilita la
adaptacion al equipo de trabajo para que el colaborador sienta alegria de

trabajar en esa organizacion y ganas de continuar trabajando en la misma.
3.4.2. Capacitacion
Posterior a la induccién esta la etapa de capacitacion, tiempo en el cual
el empleado de reciente ingreso debera conocer las labores que se le
asignaran.
Siempre ha sido dificil y costoso encontrar buenos empleados. Pero

después de encontrar el empleado ideal para el puesto requerido hay que
capacitarlo, independientemente de la experiencia que tenga
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Los empleados experimentados pueden necesitar capacitacion para
reducir los malos habitos de trabajo o aprender nuevas habilidades que mejoren

su desempefio.

Una buena o mala capacitacion puede ser la diferencia entre un

empleado eficiente o uno ineficiente.

El tipo de entrenamiento dependera de las posibilidades y potencialidades

del instructor y de los individuos en entrenamiento.

Para una capacitacion directa se pueden mencionar los siguientes

meétodos:

o Clases

o Cursos breves

o Conferencias

o Método de casos

o Instruccién programada

Determinar las necesidades de capacitacion.

o Determinar qué es lo que tenemos que ensefiarle al nuevo empleado, en
base al puesto que va a ocupar. Asi como la manera en que se lo vamos
a ensefar (videos, folletos, capacitacion por parte de una empresa de
recursos humanos externa o capacitacion por medio de uno de los
encargados de bodega, que mas facil se le haga, y que a su vez, sea

muy eficiente).
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Elaboraciéon de un Manual de Capacitacion Interna

o Es indispensable que exista un tipo de capacitacion interna la cual
pueda verificar el estado del personal, y las conformidades que tiene y
las no conformidades. Los capacitaciones deben de ser mas especificas
y relacionadas directamente con el puesto de trabajo que ocupara el
empleado. Su implementacion debe ser dependiendo de la complejidad,
a través de medios como manuales, mentores, otras personas del mismo
departamento, videos o0 alguna organizacidn externa, o incluso de

manera mixta.

Asignar a un mentor

o Si ya tiene empleados que sean responsables por tareas similares,
asigne que ayuden al recién empleado a través del proceso de
orientacion y capacitacién. El mentor puede ayudar no sélo compartiendo
lo que tiene que aprender sino también respondiendo preguntas y
supervisando el progreso del empleado nuevo. Aunque se le haya
delegado al mentor la responsabilidad de evaluar el desempefio del
recién empleado, el jefe debe estar involucrado en este proceso ya que
no hay nada como el estimulo que el jefe le puede brindar a un

empleado.

La capacitacion debe continuar a través del tiempo para los nuevos

empleados en la empresa.

Un programa de desarrollo profesional ayudard a los empleados a
adquirir conocimientos, habilidades que mantendran mayor productividad y

motivado al personal.
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Una de las maneras de explicar la eliminaciéon de desperdicios.
Desperdicio es todo el resto de la cantidad minima de equipamiento, materiales,
partes, espacio y tiempo de operario, las cuales son necesarios para agregarle

valor al producto.

Los siete desperdicios:

o Sobreproduccion

o Tiempos de espera

. Por transporte

. por procesamiento

o por inventario de movimientos
o por productos defectuosos

En estas capacitaciones se daran a conocer los distintos programas que
se estan implementando o que se implantaran en el area donde se encuentra,

en nuestro caso la bodega de materiales y materia prima.
3.5. Colores

Uno de las mejores maneras para poder clasificar y marcar materiales y
materia prima en una industria, siendo parte del programa de 5’'S propuesto,
logrando obtener una mejor visualizacidon de las cosas, son los colores,

Los colores asociados pueden estar segun el método de inventario

utilizado, en este caso conocido como es el método FIFO (first in, firsthout),

primero en entrar, primero en salir, en espafiol (PEPS).
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Para lograr un orden adecuado en los elementos que previamente
identificamos como necesarios, dispondremos de una gama de colores o fichas
de colores que ayudaran a localizarlos de una forma efectiva y rapida. Estas

fichas permitiran ubicar los elementos de acuerdo a una clasificacion estipulada.

Se presentan los diferentes colores, para las cuales deben ser utilizadas

segun el codigo de colores de las 5'S.

Figura 20.  Tabla de colores

330000 2333200 33&600 330900 33CC00 I3FFOQ E6FFO0 &6CCO0 £60000 SE&E600

663300 620000 FFOO0Q FF2300 FF &£00 FFO000 FFOZ00 FFFFOQ

3200773 33T FIGEIT ITSJAT IICCIT IIFOIT LAFFIT SACCIT S6591F G6SEI0 GE3IIT SO0 FIOOX] FF232] FF6E3D FFeg)) FrocIs Frrrad

30066 3333 66 3166684 3199686 33CCEE I3FF66 BEFFEE S6CCES 5653 66 B6 BE338E 60086 FFOOSE FF336 6 FFGE66 FFa868 FFOCES FFFFSE

IIO0FE ITIIVE JIGOSE 3] FVEW IICCES IIFCRD GOFFES GOCCSS GOSEAS GAGORE AIIES 0000 FIOOSS FFI1SE IF G088 FFS898 FFOOSE FRPFSS

I300CC 333300 316600 339500 3300020 IAFFCC BEFFCC 60000 S6530C 666600 663300 680002 PROOCS FF33CC FF6ECC FFS30C FFOCCC FPFFOC

AI00FF IJAITE JIGECF IIFFOF IICCCF JAFCCT SAFCFY SACCFE SA59FF G6G4TF d8330F a200rF FrOOFF Fr2AFTY OF GOFF FFS5FF FTCCTr ITOFCT

DAOOFF DA32FF 00S6FE Q082FF QD<CEF ODFFEF S9FFEF SO9CCFF PI03FF 9956FF 992 2FF 92Q0FF TCJOFF CC23FF CCeSrFF CCo9FF COCSFF <CFFFY

DOD0CE DOA3CE DOG6CE O03P0C 0DSC0C OOFFGCS PEFICC FOCO0C FRFRCC SP6ACE FFID0C IFO00C COO0CS COIICE 00 6HCC CORICE DEOOEE SOFFOS

00055 DO3355 005658 Q08553 Q053 ODFFSS 29FFSS 590035 535935 335650 955353 550053 JC00085 C03398 Ol 6535 002935 COCI58 <CFFE3

DOO0ES D33 65 00SESS O00DEE QDCCSE OOFFSE QOPPEE DOOCES DOOD BE DQLEES Q03344 QRA0SE CCO06E CO33 e OORSES OODDESE COODES SOFFEL

0O0033 003233 0056332 008932 ODCC32 00FF23 SEFF23 D9CC23 P90973 996632 902232 900032 CCO023 €333 OCRe2d 000973 OOl 2 COrFaz

DO0000 DO3300 D0£E00 O0DA00 00CC00 OOFFO0 SOFFO0 S3CC00 CA0O00 00E4600 Q05300 A00000 CC0000 CO3I00 00 6E00 D000 CE0C00 < CFF o0

Estas sonilos giises

DOO0OD 333333 GREEGE 900959 COCCOC FEFERF
Es=io= san las colores més parecidos a las 16 colores bésicas de Windows:

CO0000 D000 DO0SE00 00RG03 GO0000 900080 00000 COCC00C CGADan OO0OFF O0FFO0 OCFFFF FRO000 FFOOFF FFFFOD FRFFFF

Fuente: Manual de las 5°'S.p.16. http://es.scribd.com/doc/230763833/5-S-JAPONESAS-DEL-
CAMBIO-CALIDAD-TOTAL-pdf. Consulta.21 de noviembre de 2013.
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Se propone la marcacion de &reas por colores: colocar primero el
material a punto de vencer (vencidos) se debe de tomar en cuenta los

materiales mas utilizados segun los ultimos movimientos.

Para el Area de Materiales asignar areas especificadas para frascos,

corrugados y cajas, aluminios, etiquetas pallets vacios.

Para el Area de Materia Prima asignar areas a liquidos, azUcar cristal,

colores, extractos, vitaminas, frascos, etc.

Figura21. Mapa de ubicacion de colores
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Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio 2010.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Métodos de laimplementacion de los recursos

Para que la implementacion de los recursos tenga éxito, es necesario
poder aplicar métodos, lo que permitirA cambios en la empresa y
principalmente la bodega. En la actualidad se cuentan con métodos como las
validaciones, muestreos, auditorias para verificacion de cumplimientos de las
normas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), auditorias de maquila,
auditorias contables, control de plagas y otros segulin sean necesarios.

Estos métodos han sido implementados a lo largo de la mejora continua

dentro de la empresa,
4.1.1. Programa de Sensibilizacion
Se realizara un programa de sensibilizacibn que se iniciara con una
comunicacién efectiva dentro y fuera de la bodega buscando que llegue a
todos los puestos de trabajo y que todos estén enterados del proceder de la

empresa respecto al nuevo programa.

Este programa ayuda al empleado a comprender lo métodos que se

implementaran y asi poder darlo a conocer.

El programa de sensibilizacion debe contar con lo siguiente:

o Informacién del programa 5’S
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o Presentacion del programa

o Contenido del programa 5’'S

o Compromiso del programa de implementacion
o Estructura del programa

o Objetivos del programa

o Beneficios del programa

. Entre otros

Se dara a conocer que el programa se establecera en la bodega de
materiales y materia prima, dandole informacibn a las deméas éareas

involucradas como: produccién, empaque, control de calidad y gerencia.

4.1.2. Metodologia 5’S

Para la organizacion del programa de sensibilizacién se debe contar con
facilitador del area, quien sera el encargado de las capacitaciones; el facilitador
se puede utilizar un manual de bolsillo como referencia al momento de impartir

la informacién al personal de su area. El rol del facilitador debe ser el siguiente:

o Capacitar al personal de su area funcional en conceptos y aplicacién de
la metodologia de las 5’S.

o Evaluar la implantacion de las 5S en su propia area funcional,
proponiendo al gerente correspondiente los ajustes y/o mejoras que
apliquen.

o Participar en los grupos de evaluacion de las 5'S, para medir los
resultados, de la implantacion de la metodologia en areas funcionales

distintas a la suya (realizar evaluaciones cruzadas)
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e Ser promotor de las actividades y eventos relacionados con el programa

de implantacion

La tabla es de ayuda para realizacion de los autoexdmenes para la toma

de decisiones:

Se presenta esta tabla para poder comprender la decision que se tomara,

segun la frecuencia en que se utilizan los materiales o herramientas dentro de

la bodega.
Tabla VIl.  Ayuda para autoexamenes
Frecuencia de uso Decision
Obsoleto (no necesario) Eliminar (sacar del area)

Rara vez usado (una al afio) | Guardar en lugar alejado

Menos de una vez al mes Guardar dentro de la planta
Una vez a la semana Guardar en el area
Una vez al dia o0 mas Mantener en la estacién

Fuente: elaboracion propia..

Los autoexamenes de las 5’S, las cuales ser haran conforme el orden
de las 5’S, empezando por la primera y asi sucesivamente, son las siguientes,

estaran ponderadas de 1 a 10 puntos.
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Figura 22.  Evaluacion para clasificar

No.de5'S EVALUACION PUNTUACION
c No. ASPECTOS QUE VERIFICAR( SUGERENCIAS) MB R
L
A
s 1 Objetos presentes y sin uso Materiales o Herramientas innecesarias
|
'I: 2 Objetos personales Hallazgos frecuentes de los mismos
c
A 3 | Clasificacion de lo que sirve y necesitar | Ubicacidn de objetos por frecuencia de uso
R

MB. Muy Bien
PUNTUACION R. Regular.
M. Mal. PUNTUACION :

Fuente: Manual de las 5’S. p.14. http://es.scribd.com/doc/230763833/5-S-JAPONESAS-DEL-
CAMBIO-CALIDAD-TOTAL-pdf.Consulta: 21 de noviembre de 2013.

Al terminar de clasificar se pueden utilizar tarjetas rojas para los articulos
a sacar del area y fosforecentes para los que se deben de mantener, es una

forma visible de identificar articulos que se requieren o que estan en el lugar

equivocado.Las tarjetas utilizadas pueden ser de diferentes tipos:

Una ficha con un nimero consecutivo. Esta ficha puede tener un hilo que

facilite su ubicacion sobre el

reutilizables, ya que simplemente indican la presencia de un problema y en un

formato se puede saber para el niumero correspondiente, la novedad o el

problema.

En estas fichas se anotaran las tarjetas rojas u fosforescentes que existen,

elemento

para poder determinar qué decision final tomar.
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Fuente: Manual de las 5’S. p.15. http://es.scribd.com/doc/230763833/5-S-JAPONESAS-DEL-
CAMBIO-CALIDAD-TOTAL-pdf.consulta.21 de noviembre de 2013.

Figura 23.

Control de ficha

No de ficha

Cantidad

Decisidn

Figura 24. Evaluacion sobre orden
Node5'S EVALUACION PUNTUACION
No. ASPECTOS QUE VERIFICAR( SUGERENCIAS) MB R
iTodo esta identificado pro nombre, tema
1 Identifcacion de cada clase de tema ¢ . P ’
o areay tipo?
R
D X ¢Existen indicadores visuales de la falta de
2 Deteccion de faltantes
E algo?
N
3 Se prevee el desabasto y los inventarios de ¢Existen indicadores de méximos y
papeleriay materiales/mp minimos?
iExiste orden en instalaciones y estan
4 Orden en instalaciones y bien sefializados ¢ K o v
bien sefializados?

PUNTUACION { R.

Fuente: Manual de las 5’S. p.18. http://es.scribd.com/doc/230763833/5-S-JAPONESAS-DEL-
CAMBIO-CALIDAD-TOTAL-pdf.Consulta.21 de noviembre de 2013.

MB. Muy Bien.
Regular.
M. Mal.

PUNTUACION :
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Figura 25.  Evaluacién sobre limpiar

Node5'S EVALUACION PUNTUACION
No. ASPECTOS QUE VERIFICAR( SUGERENCIAS) MB R

L
| 1 Suciedad y polvo en el drea de éTodo esta identificado por nombre,
M trabajo o equipo temaareay tipo?
P A o -

Limpiza diaria sobre escritorios
| 2 P 4 éVerificar el control del aseo?

muebles.
E
z . e

Verif | trol del
A 3 Limpieza de techo y ventanas d_ enficarel controtdetaseoy
tiempo?
" MB. Muy Bien.

PUNTUACION R. Regular. PUNTUACION :

M. Mal.

Fuente: Manual de las 5’S. p.22. http://es.scribd.com/doc/230763833/5-S-JAPONESAS-DEL-
CAMBIO-CALIDAD-TOTAL-pdf.consulta.21 de noviembre de 2013.

Figura 26.  Evaluacién sobre estandarizar

Node5'S EVALUACION PUNTUACION
No. ASPECTOS QUE VERIFICAR( SUGERENCIAS) MB R
¢Existen?¢Reposables?iControl
St‘ 1 Procedimiento de Limpieza c 5 chep ¢
N es?
=
3 Revisar estdnd
evisar estandares
<Zt 2 Procedimiento de Trabajo . ¥ .
= procedimientos de trabajo
(7]
w
. ¢Se esta usando laropay equipo
3 Uso de ropay equipo
payequip adecuado?
3 Muy Bien.
PUNTUACION 4 R. Regular. PUNTUACION :
M Mal.

Fuente: Manual de las 5’S. p.27. http://es.scribd.com/doc/230763833/5-S-JAPONESAS-DEL-
CAMBIO-CALIDAD-TOTAL-pdf.Consulta: 21 de noviembre de 2013.

Segun la puntuacion de cada tabla obtenida, se sumaray se tomara la

accion a tomatr.
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4.2. Flujo del proceso

Este es el diagrama donde se describe el flujo de materia prima y
empaque que se traslada para estas areas, las personas encargadas y el lugar

a trasladar.

Figura 27. Flujograma de materia prima a empaque

Nombre de unidad: Bodega de materia prima y materiales
Titwle del procedimiento; Recepcidn en Produccién

Elaborade por: Brenda Tzep pdg. 1del
: Puesta: pesadar de PP Puesta: Area de Produccidn
Puesto: supervisor de Bodegas ) ) .
i Responsable: Edgar Duque Responsable: Coordinador de
Responsable: Felipe Carranza )
Produccion
h
Trazado de
A - Wirilicicdn da
T mareria pima

‘ documentacion

Rechazn

Aceptacion

L 3

orndaccion

Fase

Fuente: elaboracién propia, con programa Microsoft Visio 2010.
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Figura 28. Flujograma de proceso del material a empaque

Diagrama de Flujo del Proceso
Nombre de unidad: Bodega de materia prima y materiales
Titulo del procedimiento: Recepcién en Produccion
Elaborado por: Brenda Tzep pag.1ldel
. Puesto: pesador de MP Puesto: Area de Produccién
Puesto: supervisor de Bodegas .
. Responsable: Edgar Duque Responsable: Coordinador de
Responsable: Felipe Carranza .
Produccion
Inicio
v
Traslado de
MP | Verificacion de
X g materia prima
v
documentacion
) 4
NO, REElEREY S > produccion
Aceptacion > e
\ 4
(o«
n
2

Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio 2010.
4.2.1. Recepcién de materiales

Se propone para la recepcion de materiales que el empleado pueda
ordenarlo teniendo un listado de control de calidad de prioridad para poder ser

recibido, siguiendo los colores asignados segun el mapa de ubicacién de
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colores, ayudando a mantener el sistema de inventarios y auditorias al dia, y
sobre todo que pueda hacerse el muestreo respectivo, sin afectar su posicion y

tiempo para ser traslado a produccion.

421.1. Produccién

Los coordinadores de area deben de tener un constante control sobre lo
gue se produce, de lo que se requiere y tener en el area de pesado a dos o
mMA&s personas para poder avanzar en el pesado, y traslado de materiales, ya

gue solo se tiene asignada a una persona.

Un planificacion semanal de parte de Produccion, de los pedidos que se
tengan y pueda ser enviada a la bodega y empaque, para que estas areas
puedan asignar responsables que cumplan segun lo establecido.

Se debe de tener también planificacion, controle inspeccién de traslado
de envases al area de envasado y empaque primario cuando sea requerido por
produccién teniendo coordinacion entre supervisores y asi evitar demoras y

contaminacion cruzada.

4.2.1.2. Empaque

Al tener la informacién de produccion de lo planificado, ellos podran
realizar la planificacion necesaria para crear un listado de materiales para
bodega, que se utilizara para empaque y ensamble, y planificar rotar turnos
para que las maquinas se mantengan constantes, y no exista tiempo de ocio, ni

horas extras innecesarias.
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4.2.2. Diagramas de proceso de mejora

Se presentan diagramas de proceso de mejora, las que definen el tiempo

efectivo de trabajo.

Figura 29. Diagrama de Flujo del proceso de materia prima mejorado

Asunto: Diagrama Actual de proceso de MP

Empresa: Bodega Métado: Actual Mo, Diagrama: 1
Fecha del Digrama:07,/11/2012
Diagramado por: Brenda Tzep Aprobado por:

Imgresar material [0.25 hrs)

Verificar iingreso de material el dia de ingreso,
certificadn de andlisis y orden de compra [0.50
hr}

Trasladar a la seccién de cuarentena
10,50 hrs)

Generar orden de muestrac y
muestrea {3 hrs)

Analizar por control de Calidad para
aprobacién {8hrs]

Caolocar etiquetas de aprobacidn
(2hrs)

A Q‘L@H@_E‘ B, |

Trasladar a racks |3hrs)

Almacenar |a materia prima hasta su
utilizacidn

<

ACTIVIDAD I]BCKIPCI(IH CANTIDAD DURACION (horas)
O OPERACION 4 1125
D INSPECCION 1 050
q TRASLADO 2 250
v ALMACENAJE 1 o
TOTAL 8 1425 horas

Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio 2010.
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Figura 30. Diagrama de Flujo de proceso de empaque mejorado

Asunto: Diagrama Actual de proceso de material
Empresa:; Bodega Método: Actual

Fecha del Digrama:07,/11/2012

Diagramado por: Brenda Tzep

ACTIVIDAD DESCRIPCION CANTIDAD DURACION(horas)
O OPERACION 4 1125
I:] INSPECCION 1 050
q TRASLADO 2 2.50
v ALMACENAE |1 0
TOTAL 8 14.25 horas

L O-O-O-dLHE-E

Mo. Diagrama: 1

Aprobado por:

Ingresar material {0.25 hrs]

verificaringreso de material ¢l dia de
ingreso, certificado de andlisls y orden
de compra {0.50 hr)

Trasladar a la seccidn de
cuarentena {0.50 hrs)

Generar orden de muestreo
y muestren (3 hrs)

Analizar por control de
Calidad para aprobacian
(8hrs)

Colocar de etiguetas de
aprobacion (2hrs)

Trasladar a racks (3hrs).

Almacenar el material hasta su
utilizacicn

Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio 2010.
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42.2.1. Recorrido

Se hace un bosquejo del proceso que se realiza para el traslado de

materiales.

Figura 31. Recorrido de material a distribuir
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Fuente: elaboracion propia, con programa Microsoft Visio 2010.

84



4.2.2.2. Proceso

El proceso ha mejorado, ya que, al inicio, para poder transportar material,
cumpliendo con las especificaciones de almacenamiento el tiempo empleado
era de 17,25 horas, el proceso que se tiene actualmente para traslado es de
14,25 horas, el cual mejora notablemente el flujo del proceso.

4.3. Planeacion de requerimientos de materiales

El manejo de materiales, es una etapa en el control de produccion que se
realiza cuando el analista ya ha efectuado todo el andlisis de proyecciones de
ventas y también se ha analizado la capacidad de la planta de produccion para
entonces programar las actividades fabriles necesarias para hacer realidad lo
gue hasta este momento es solo un trabajo de escritorio, en otras palabras:

trabajo de planificacion.

El manejo de materiales entonces no es mas que un complemento de las
actividades anteriores, que garantizaran que las operaciones de fabricacion
nunca tendran que suspender actividades por falta de materiales en las lineas
de operacion, nos referimos al decir materiales a materias primas, materiales de
empaque, materiales indirectos etc., en fin todo material que sea necesario para

conformar un producto final.

Toda la informacién necesaria se puede recoger mediante tres archivos o

documentos especificos:
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o MPS (Master Production Schedule): Plan maestro de produccion.

En este documento se indica la demanda y los plazos de entrega de los
productos finales. Ya que se conoce que el tipo de demanda es estable en

algunos productos, que se fabrican segun la temporada.

Mientras que, también existen productos que son fabricados a pedido, por
lo tanto se sabe que la demanda es estable.

El procedimiento que se utilizara para poder tener un requerimiento de

materiales eficiente es el siguiente.

Se establece previamente los prondsticos de produccion para el periodo

de tiempo que deseamos trabajar.

Debido que ya se tiene los rendimientos de la linea de produccion, se

determinan las distintas politicas con base en los historiales.

Se debe de contar con un programa marco de la produccion, la que indica
lo necesario para satisfacer la demanda y cumplir con el plan de produccién,
establece qué articulos hay que realizar, cuando se necesita de materia prima
o material para fabricarlo, para representarlo se utilizard el modelo de

Inventario Deterministico.
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Figura 32.  Grafica de requerimiento de materiales
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Fuente: Torres, Sergio. Libro de control de la produccion, 21p.

Se puede establecer a través de un ejemplo para la elaboracion de

50.000 tabletas.

o Existencia: cantidad de materia prima en un momento dado.Se tiene 20

kilogramos de materia prima
o Planificado: cantidad de materia prima requerida acorde al plan de

produccion, regularmente abarca todo el periodo de tiempo que se esta
trabajando.Se tiene planificado 50 000 tabletas
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o Ciclo: intervalo de tiempo (normalmente en meses) en que se va a
expresar el programa de manejo de materiales.Se producira cada 2

meses

o Existencia 1: cantidad de materia prima al inicio del periodo del plan de
produccién a trabajar (son valores que regularmente se trabajan en
tarjetas tipo kardex, las cuales llevan un control de entradas y salidas del
material), es la existencia inicial en bodega. Actualmente se cuenta con

20 kilogramos de materia prima
o Existencia 2: cantidad de materia prima de haber demandado material en
la linea de produccion y la cantidad 6ptima (Q 6ptimo), ya hizo su ingreso
a bodega, se calcula asi:
E2=0Q=+S.5.

Con este valor se puede calcular el:

TLC2 = (existencia2 /planificado) x ciclo

o Nivel maximo de existencia (Nmax)

Este nivel de inventario nos sirve para determinar la politica de la
empresa en cuanto a sus existencias de materiales en la bodega de materias
primas y materiales, se sabe que la politica de la empresa es de 6 meses como

minimo tener almacenado la materia prima.

Sabiendo esto procedemos a calcular el nivel de existencia maximo.
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Nmax = (planificado/ciclo) # politica
Nmax = (50 000/2)6
Nmax = 4166,66kilogramos

El nivel maximo de materia prima que se debe de tener es 4 166,66

kilogramos para no incurrir en altos inventarios durante los seis meses.

Politica: criterio establecido por la empresa (tiempo que el material puede

estar almacenado.).

o Nivel de reorden (NR)

Este nivel de inventario es el nivel que indica cuando es necesario volver
a pedir materiales, para que el nivel de existencia se mantenga siempre en el
nivel mas bajo necesario de existencia en bodega y que no ocurran de periodos
de agotamiento, en las lineas de produccion por falta de producto.

Se utiliza la misma politica que la que se utiliz6 en la de nivel de

existencia maximo.
N.R = ( planificado / ciclo ) * politica

N.R= (50 000(0.00))1/2)6
N.R = 4.16 kilogramos

Esto indica que es lo maximo que se debe de tener igual que la anterior,

difiere es la aplicacion de tiempo a pedir.
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o Stock minimo de seguridad (SS)

El stock minimo de seguridad es un nivel de inventario, que se utiliza
para cubrir las diferencias en el tiempo en las entregas de materiales por parte
del proveedor, regularmente los tiempos de entrega de los materiales sufren
diferencias en el record de entregas, aunque sea el mismo proveedor y el
mismo producto, sin embargo cuando se tiene la certeza y la confianza de que
el proveedor siempre cumple con los tiempos de entrega, el stock minimo ya no
es necesario calcularlo, pues el stock minimo encarece los niveles de
inventarios, pues agrega una cantidad adicional de producto en la existencia de

materiales en la bodega de materia prima y materiales.

Cuando los tiempos de entrega sufren retrasos inevitables por parte del
proveedor, es necesario entonces disefiar un stock minimo de existencia en

bodega, se calcula de la siguiente manera:
S.5 = (planificado / ciclo ) * politica

S.S = (50 000(0.00))1/2)6
5.5 = 4,16 kilogramos

Es decir, que se debe tener esta cantidad, ya que en este caso a veces

se tiene atraso con los proveedores.
o Linea teodrica de consumo (LTC)
Este nivel de inventarios es el nimero de meses o periodos de tiempo en

la cual la existencia de producto en la bodega de materiales alcanza para

producir en las lineas de produccion segun lo planificado en las matrices de
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produccion, es el punto sobre la linea de stock de seguridad que indica la fecha

en que ingresa el pedido a nuestra bodega.

Su célculo se ejecuta a partir de las existencias que reporta el kardex del
almacén, en el momento de ejecutar la formula de trabajo del nivel tedrico de
consumo:

LTC = (existencia de material/planificado) # ciclo
LTC = 20 kilogramos(50 000 = 0,001kilogramos) * 2meses
L X TC = 2000kilogramos/mes

El manejo de este nivel se debe hacer con mucho cuidado, pues si se
sigue el criterio del que el cero tedrico de existencia esta en el stock minimo de
existencia, entonces el valor que nos da el nivel te6rico de consumo finaliza
sobre la linea del stock minimo, pero si el criterio del analista es que el cero

tedrico finaliza en el cero real de existencias.

o Pedido 6ptimo

El pedido 6ptimo de materiales es la cantidad adecuada de pedido, que
se debe hacer cada vez que la existencia real de materiales sobrepase la linea
de nivel de reorden, hay que tomar en cuenta que en el pedido 6ptimo se deben
tomar en cuenta, los espacios de tiempo que quedan cuando el nivel del kardex

esta por debajo de la linea del nivel de reorden,

Pedido de materiales, que obviamente no llegara a tiempo para cubrir la
demanda real del material, siendo el Unico colchon de seguridad para evitar un

colapso en las lineas de produccion el stock minimo de seguridad.

La férmula para encontrar el pedido éptimo es la siguiente:
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Q#*= 2xS.5 + NR + K
Q = 2(4,16kilogramos) + 4,16kilogramos + 0

Q == 12,48 kilogramos

Es decir es la cantidad Optima a tener en el almacén.
El factor K se utiliza solo cuando el nivel de kardex es menor que el nivel

de reorden , cuando el nivel del kardex (existencia en almacén), es mayor que

el nivel de reorden, el factor K es igual a 0.
o Punto de Agotamiento
Punto en la cual la existencia de materia prima es cero, si se llega a ese
punto, inevitablemente la produccion se interrumpe por falta de insumos. Para
evitar tal situacion se utiliza el concepto de seguridad industrial.
4.3.1. Ventas
Ventas debe de registrar su volumen de ventas de los ultimos 6 meses
por lo menos y hacerlo saber a las diferentes areas involucradas que realizan el
requerimiento de materia prima y materiales.
4.3.2. Logistica
Este es una de las areas que se involucra directamente con las demas

areas siendo un factor crucial para le empresa, de la gestién de inventarios, y

planificacién de la demanda.
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Este es encargado de requerir materiales para bodega, conjunto con el
coordinador de bodega, los cuales estaran a cargo del calculo de stock

minimo, pedido optimo, nivel de reorden, etc.

Si el Departamento de Logistica debe de cumplir con sus
responsabilidades, controlando que se abastezca, sin que hayan atrasos, y no
repercutir a la empresa y sus clientes, también todo esto incurre en la
disminucién de costos asociados a los flujos de materiales y de informacién en

la empresa.

4.4. Mantenimiento de maquinariay equipo

El mantenimiento produce un bien real, que puede resumirse en:

capacidad de producir con calidad, seguridad y rentabilidad.

El mantenimiento fue un problema que surgié al querer producir
continuamente, de ahi que fue visto como un mal necesario, una funcién
subordinada a la produccién cuya finalidad era reparar desperfectos en forma

rapida y barata.

Esto implicé al principio tener un mantenimiento mas que todo correctivo y
con el pasar del tiempo se ha visto varias modalidades de este, desde la
prevencion racional hasta la probabilistica, en Lancasco se da el

mantenimiento correctivo.

4.4.1. Mantenimiento preventivo

Dar un mantenimiento preventivo para detectar y eliminar goteras que

puedan dafar a los productos o a alguna parte de las instalaciones o equipo.
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El montacargas también debe ser objeto de mantenimiento preventivo ya
que su utilizacidbn es muy importante para el traslado de los embarques de la
mercaderia de reciente ingreso y sufririan un gran retraso las operaciones si
éste dejara de funcionar, por lo que se le debe prestar servicio de lubricacion

por lo menos cada 2 meses y un servicio general cada 6 meses.

Es extremadamente necesario que en el tiempo que no hay lluvias se
haga el mantenimiento a los techos del almacén pues permitira que en época
de lluvias no haya filtraciones de agua que puedan dafar la calidad de los

materiales y las materias primas

El método a utilizar sera:

Tomado por las especificaciones del fabricante y algunas ideas del
personal de mantenimiento que labora en la planta por ser ellos quienes poseen

la experiencia sobre la actual maquinaria.

o Como primer punto se deber& hacer un listado de maquinas herramienta
dentro del lugar de trabajo, para nuestro caso que afecte todo el flujo del
proceso, en bodega, produccion y empaque.

o Se debe hacer un archivo a manera de record para cada maquina.

o Los manuales de cada equipo o maquinaria deben colocarse en un lugar
de facil acceso para los encargados de mantenimiento.

o Dentro de este archivo se debera colocar las piezas que se cambian la
fecha que se cambié quien o quienes hicieron el cambio también se debe
llevar record de los cambios de aceite.

o Se debe llevar control de la cantidad de unidades o cantidad de millas

recorridas por la maquinaria para hacer mantenimientos segun la
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cantidad producida o recorrida y no cada cierto tiempo para que sea de
una manera mas eficiente.

o Como los equipos y maquinaria no son nuevos se deberd recopilar la
méaxima informacidén e mantenimientos previos por no haber este tipo de
informacion escrita actualmente se usara la informacion del personal
actual de mantenimiento.

o Tener la informacion de empresas que le dan mantenimiento profesional
a estas maquinas, por si en algin momento se necesita la ayuda de

técnicos especializados.

Lo anterior es la forma en que se debe realizar el mantenimiento

preventivo de los equipos y maquinarias en la planta.

Es necesario recordar que mantenimiento, también esta a cargo de revisar
todos los extintores y verificar que estén con la carga de presion Optima y
vigente, por lo mismo deberan hacerse rutinas para inspecciéon de estos
también deben tener una especie de kardex por cada extintor para revisar su

funcionalidad.

4.42. Mantenimiento correctivo

Es la correccion de las averias o fallas, cuando estas se presentan, y no

planificadamente, al contrario del caso de mantenimiento preventivo.

A continuacién se describe el mantenimiento correctivo, este por ser

inesperado se piensa mitigar con el plan de mantenimiento preventivo anterior.
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Esta forma de mantenimiento impide el diagndstico fiable de las causas
que provocan la falla, pues se ignora si fall6 por mal trato, por abandono, por

desconocimiento del manejo, por desgaste natural, entre otros.

Este tipo de mantenimiento es el que debe hacerse de manera urgente y
que, generalmente es el de valor mas elevado, pues con lleva la compra de
repuestos que no se sabe si tendran los proveedores y, también para temporal
del proceso productivo y que con lleva costos elevadisimos en mano de obra, y
pérdidas por ventas de productos que no se tienen, ademas de la logistica que

se debe montar para que el problema no tenga consecuencias mayores.

Es necesario hacer énfasis en que el personal debe tener sus maquinas
limpias y aceitadas para reconocer probables problemas antes de que estos

sucedan.

En el caso de los montacargas se debe llevar récord de los

mantenimientos correctivos que se hagan cuando estos sucedan.

4.5, Areas sefializadas

Anteriormente, en la ubicacién de colores se presentd un bosquejo general

de como puede quedar la bodega.

Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es necesario un
modo para identificar estas localizaciones de forma que, cada uno sepa donde
estan las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio. Para esto

se pueden emplear:

° Indicadores de ubicacion.
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. Indicadores de cantidad.

o Letreros y tarjetas.

o Nombre de las areas de trabajo.
o Localizacion de stocks.

o Lugar de almacenaje de equipos.
o Procedimientos estandares.

45.1. Materia prima

Se clasificé la materia prima segun su utilizacion en produccion, el peso,

su delicadeza y su fecha de vencimiento mas proxima.

Para tener una mejor visualizacion de las materias primas se procede a

poner tape de marcacion de piso, de las 5’S, segun el color asignado.

45.2. Material

Se clasifico el material segun su utilizacion en produccién y empaque, el

peso de cada material, su delicadeza y su fecha de vencimiento mas préxima.
4.6. Costo asociado alaimplementacion de 5°S

Como propuesta de cualquier sistema o actividad a implementar en una
empresa conlleva un costo asociado, que puede variar segun varios factores

tales como:

o Actividad a la que se dedica la empresa (ya sea de manufactura, servicio,
distribucion, etc.).
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o Tamafo de la empresa (tamafio tanto fisico, como tamafo segun la
cantidad de trabajadores).

o Posicion que la empresa tiene en el mercado. Esto implica si la empresa
se dedica al mercado nacional o internacional.

o Marca 0 marcas que la empresa representa (marcas nacionales o
internacionales).

o Disposicién de la asignacion de recursos por parte de la alta direccion.

Segun estos factores el costo de implementacion variara, debido a la
cultura organizacional concebida en cada una de ellas. Por ejemplo, en una
empresa de manufactura se realizan actividades en las que los procesos
involucran posibles focos de desorden y suciedad, generados por desperdicios
de materia prima, bodegas desordenadas, mayor niumero empleados en el area
operativa etc. Comparado con una empresa que se dedique a la prestacion de
servicios, el orden y la limpieza se veran enfocados a oficinas en las que

probablemente se podran encontrar mayores focos de desorden.

Para efectos del enfoque se puede decir que, las actividades realizadas
en bodega son de distribucion, ademas, que el numero de personal es
relativamente bajo y la marca que representa la empresa es nacional enfocada
al mercado tanto nacional como internacional. Por lo tanto, segun el nUmero de
empleados el costo relacionado serd bajo y el presupuesto para la

implementacion sera alto.

Debido a que estimar un costo especifico podria ser muy subjetivo, a
continuaciéon, se enumeran algunos factores muy importantes que pueden
incurrir en costos y que deben ser tomados en cuenta al implementar 5'S’s en

cualquier empresa

98



o Las capacitaciones

o Las horas-hombre implicadas en el ordenamiento de bodega.
o El costo de material que se utilizara para marcar la bodega.
o El costo de una escalera

o Evaluaciones de las 5’S de personal calificado.

4.7. Imagen de mejora continua

Como todo proceso de mejora continua tiene dentro de sus objetivos la
mejora y optimizacion de las areas de trabajo, el programa de las 5’S no es la
excepcion, debido a que este afecta de forma positiva, la marca y la imagen de
la empresa, ya que se proyecta un orden y una eficiencia sumamente adecuada

para las tareas que se realizan.

El area encargada de promocion debe ayudar a promocionar interna y
externamente estos factores que agregan valor a lo que se vende y, que el

cliente percibe como tal.

Puede ser implementado en las Areas de Produccion y Empaque, aunque
se vea ordenado y limpio, siempre es importante darle un concepto de mejora

continua al personal.

Debe de darse a conocer a los auditores de contabilidad, de calidad y

demas departamentos, ademas de los proveedores y ventas.

4.8. Formacion y capacitacion

Se les ensefa la manera como debe hacerse el trabajo que esta bajo su

cargo y, al mismo tiempo, la forma en que deben planearlo y distribuirlo; la
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forma de ensefar, de ordenar, de escoger a sus trabajadores y acomodarles;
saber resolver las quejas, despertar el entusiasmo del trabajador, entre otros.

Aspectos en que la capacitacion beneficia a la empresa:

o Conduce a una mayor rentabilidad y/o actitudes mas positivas hacia la
orientacion a los beneficios.
o Mejora las capacidades y los conocimientos de trabajo en todos los

niveles de la organizacion.

Aspectos en que la capacitacion beneficia al Individuo:

o Mediante la capacitacion y el desarrollo, se interiorizan y ponen en
practica las variables de motivacion, del reconocimiento, la realizacion, el
crecimiento y el progreso.

o Ayuda a una persona a manejar la angustia, las tensiones, las

frustraciones y los conflictos.

Adiestramiento y desarrollo:

Propone mejorar la capacidad de los individuos y grupos para contribuir a

la eficacia organizacional.

o Adiestramiento: son todas aquellas técnicas que permiten mejorar la
eficiencia de los trabajadores para el desempefio de su puesto actual de
trabajo.

o Desarrollo: son todas aquellas técnicas que permiten preparar a un
trabajador para desarrollarse en un futuro en un puesto diferente al

actual. Educar a los empleados mas alla de las necesidades de su

100



puesto actual, a fin de que se preparen para la promocién y sean
capaces de ampliar su vision del papel que desempefian en la

organizacion.
Para poder desarrollar los lineamientos sera de importancia realizar
4.9. Ubicacion de colores
Se disefi6 la ubicacion de cada elemento necesario para la
implementacion de las 5’'S, se realizaron varios ensayos para establecer uno
definitivo; este mapa ayudara, en gran manera, e ubicar cada objeto en su

lugar (es decir que, se tendrd una estandarizacién) por area dentro de la

bodega.
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5.  MEJORA CONTINUA

5.1. Resultados

Considerando cada lineamiento propuesto a implementar para ser
eficiente en el traslado de materiales a produccién y empaque, se obtuvo
mejores resultados del personal, a través de los turnos de horario de entraday
la hora de almuerzos, se determina aprovechar mejor el tiempo que se tiende,
porque la bodegas siempre cuenta con alguien que pueda estar pendiente de
produccion y empaque logrando asi mejores tiempos de traslado, menos ocio y

mayor flujo del area.
Ademas, que al realizar un plan maestro de produccién se puede
determinar con una mayor exactitud la necesidad de requerir materiales a los

proveedores.

Al poder tener en orden las cosas y marcadas con colores es una manera

mas facil de identificar y transportar hacia las areas involucradas.

Existe una mejor comunicacion entre las areas involucradas tanto internas

como externas.
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Figura 33.  Resultado de estrategia
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Fuente: Manual de las 5’S, p.30. http://es.scribd.com/doc/230763833/5-S-JAPONESAS-DEL-
CAMBIO-CALIDAD-TOTAL-pdf.Consulta: 21 de noviembre de 2013.

5.1.1. Compromiso de la empresa

Para poder cumplir con los lineamientos, se implementaron programas
como las 5’S, manejo de materiales, ciclo de planificacion. Para que sea
efectivo es necesario que la empresa tenga un compromiso consigo mismo,
para darle seguimiento y crear una cultura de mejora continua y poder
transmitir esto a sus empleados. Ya que al identificar a sus trabajadores con
estos métodos, ellos sentiran la necesidad de realizar bien su trabajo sin

presiones ni obligaciones.
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Logrando asi que los trabajadores tengan un rendimiento 6ptimo, sin
que se vea afectado su jornada laboral, ni su area de trabajo, sintiéndose

comprometidos con la empresa.

o Compromiso del personal

Al término de los programas, asi como la empresa crea un compromiso
con ellos, es importante que los empleados tengan el compromiso de cumplir
con sus responsabilidades de trabajo, esto se debe de llevar a cabo durante las
capacitaciones y asi poder seguir mejorando en cada area de trabajo asignado,

el cual ellos puedan recordar el codigo de valores que tiene la empresa.

5.1.1.1. Mejoras al equipo de trabajo

Al crear un programa de sensibilizacion y capacitacion se crea un
ambiente laboral agradable, logrando que se tenga una mejor participacion de

los empleados.

Logrando que ellos tengan el compromiso de realizar el trabajo no como

una obligacion, sino que sea un trabajo que se disfrute.

Logrando que el personal tenga cuidado con el equipo de trabajo y servir
informar si existen fallas, no esperando que lo haga el supervisor o
coordinador, si no el mismo empleado, siendo eficiente el tiempo de

reparacion.
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5.1.1.2. Personal delegado para realizar las

evaluaciones

Este personal debe de haber sido capacitado antes de las evaluaciones
en cualquiera de las areas. El personal al ser evaluados deben ser
imparciales sobre la bodega, ya que de esto dependera de la mejora en el

area.

Es importante al identificar problemas se puedan buscar soluciones

durante las sesiones que realizan,

5.2. Mejora continua en la bodega

Para que exista mejora continua en la bodega se debe buscar
meétodos que puedan mejorar la nueva distribucion y orden dentro de la bodega,
ademas de encontrar formas de mejor planificacion dentro de produccién,

evitando las demoras en los tres departamentos.

Al implantar la metodologia de mejora continua como una forma de vida
en el &rea como en el personal, se podra ejemplificar en otras areas, donde

sea necesario implementar lineamientos de mejora.
5.2.1. Elaboracion de reportes del personal
Que los supervisores de cada area involucrada como Produccion, Bodega
de Materiales y Empaque, puedan realizar reportes para sus coordinadores

donde puedan identificar posibles causas que afecten el flujo de traslado de

materiales.
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Para crear una cultura de mejora estos reportes puedan ser

implementados en la bodega de producto terminado y la de rutas.

Se presenta una hoja de control e informe que se tenga en cada area:

Figura 34. Hoja de control

0. |Elemento an y Fecha para eliminarlo ontrol: realizado, en proceso, sin accién
No. |El to [Pl Fech. | 1 p ble(s) Control: realizad

Fuente: manual de las 5’S. p.33. http://es.scribd.com/doc/230763833/5-S-JAPONESAS-DEL-
CAMBIO-CALIDAD-TOTAL-pdf. Consulta: 21 de noviembre de 2013.

5.2.2. Evaluaciones periddicas a bodega

Para que pueda ser efectivos los lineamientos anteriores es importante
gue todas las areas involucradas con bodega tales como: control de calidad,
logistica, auditorias, mantenimiento puedan tener evaluaciones periddicas de

las instalaciones, distribucion e inventarios dentro de la bodega.

El coordinador de Area de Bodega debe de estar verificando
constantemente  estas evaluaciones y reportarlas sobre las sesiones y

resultados obtenidos.
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5.2.3. Hojas de Verificacion

Se muestra en la figura 35 el formato de la hoja de verificacion de
actividades que estan involucradas, para que puedan ser analizadas para la

bodega, como cualquier area donde sea necesario ser utilizadas dentro de la

empresa.
Figura 35. Hoja de verificacion de Ishikawa
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 36. Hoja de verificacion de causa a resolver

Efecto de resolver la causa

Causaa , Medio . Mano de L .
Métodos . Materiales Magquinaria [ Medicidon
Resolver ambiente obra

Observaciones

Indicadores . Aumento de Disminucién del efecto
Aumento de eficiencia .
productividad dada la causa

Fuente: elaboracion propia.

Con la utilizacién de esta hoja se pretende que el empleado pueda ver si
el problema fue resuelto de forma completa o si en caso contrario las causas no

son ocasionadas dentro de su cadena de responsabilidades.
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Figura 37.  Hoja de verificacion de 5°S

Empresa: Lancasco Guatemala.

Area: Bodega Materiales.
Obijetivo: 5S .
Fecha:

Efecto de Resolver la causa

Causa aresolver MANO DE OBRA MATERIALES MATERIA PRIMA
1)Inventario en proceso 5)orden
2)Producto Terminado 3) 6) maquinarias o herramientas

requerimientos 4) 7)personal
materia prima

SELECCION : CAUSA DEL
PROBLEMA

ORDENAR:QUE OCASIONA EL
PROBLEMA

LIMPIEZA: COMO ELIMINAR EL

PROBLEMA
aumento de Disminucion del efecto
Aumento de eficiencia|productividad dadalacausa
ESTANDARIZACION:
AUTODISCIPLINA:ACCIONES
TOMADAs CON LA MEJORA

Observaciones:

Actividad:

Responsable:

Fuente: elaboracion propia.
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Con esto se pretende obtener indicadores que proporcionaran al
coordinador del area a tomar las decisiones sobre un problema que el operario

no pueda solucionar y sea responsabilidad de la administracion

5.2.4. Retroalimentacién

Por ser una industria de productos farmaceéuticos, es posible que la
metodologia 5’S sea mal interpretada por el personal, dado que al tener
solamente el significado de cada palabra se tiende a asociar a tareas que no
aportan al aumento de productividad o mejora en las estaciones de trabajo.

El significado de las 5’S asocia:

e  Seleccionar: se identifica un problema

e  Ordenar: verificar que es lo que ocasiona el problema

e Limpieza: eliminar las causas del problema

e Estandarizacion: determinar procedimiento que no provoque tener de
nuevo el problema en mencion

e Autodisciplina: el operario velara porque en el procedimiento autorizado no

vuelva a resurgir el problema.
Permite establecer la eficiencia y efectividad del sistema, segun el
desempefio en cada éarea, las fallas internas o externar, tendencia y la

satisfaccion al cliente.

Ademas de poner indicadores que no puedan a ayudar a medir mas
eficiente los problemas que afecten todo el proceso en general.
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5.3. Beneficios

El beneficio individual que se tiene en el area y areas involucradas a
través de la implementacion de mejora en la bodega beneficiara a empleados y
empresas.

5.3.1. Empleados

Se tendrd un mejoramiento en su actitud y forma de trabajo, evitando

fatigas, estrés, y tener tiempo efectivo de trabajo.

o Mejora la comunicacion entre grupos e individuos.
o Logra que la organizacion sea un lugar mejor para trabajar y vivir.
o Ayuda a los individuos a tomar mejor decisiones Yy resolver

eficientemente los problemas.

o Contribuye a la elaboracion del desarrollo y a la confianza a si mismo.
o Proporciona el bienestar fisico y mental del trabajador.
o Sugerencia de mejora.

5.3.2. Empresa

La empresa sera la mas beneficiada debido a que lograra aumentar la

eficiencia de su personal, reduciendo los tiempos de espera en produccion y

empaque.

o Ayuda a personas a identificarse con las metas de la organizacion.
o Contribuye a crear una mejor imagen de la empresa.

o Mejora las relaciones entre los jefes y los empleados.

o Contribuye al desarrollo de la organizacién.
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o La organizacion tiene mejor eficacia en la toma de decisiones y
resoluciéon de problemas.
o Contribuye a que se reduzcan los costos en varios campos, tales como

produccion, personal, administracion.

. Reduccién de inventarios
. Reduccioén drastica de ausentismo.
5.3.3. Medicién de la eficiencia

Para verificar que los procedimientos estan funcionando eficientemente,
es decir el grado en el que se estan alcanzando los resultados esperados, es

conveniente medir la eficiencia con la cual se esta trabajando.

Por lo tanto, los indices de eficiencia permitiran determinar en qué areas
es necesario, si lo fuera, ejercer mayor control para que no existan, en cuanto
dependa de la empresa, pedidos incompletos y/o despachados fuera del tiempo

establecido.

Esto ayudara a mejorar la productividad en produccion, empaque y
bodega, ademas de influir positivamente en el personal

Las formulas que a continuacion se describen, permiten tener parametros

adecuados para evaluar los trabajos realizados en el almacén son importantes

para saber en qué momento tomar acciones correctivas o preventivas.

(cantidad requerida — cantidad otorgada)

Cumplimiento a produccion =
P P cantidad requerida
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(50 000 — 30 000)
50 000

Cumplimiento a produccion=

Cumplimiento a produccién = 12 dias

El cumplimiento a produccion es de 12 dias, sin que se tengan faltantes.

(Total de productos recibidos — produtcos devueltos)

Rotacion de Stock =
Capacidad de Almacén

(30 000 — 2 500)
75 000

Rotacidon de Stock =

Rotacidon de Stock = 11 dias

El pedido para stock es de 11 dias, este es el tiempo correcto para no

incurrir en faltante.

Rotacion de stock

Productividad =
numero de trabajadores

11
Productividad = T

Productividad = 2,75 productos al dia

La productividad el personal ha mejorado considerablemente al poner en

practica la propuesta de implementacion.

Medimos la nueva eficiencia de despachos, se sabe que mensualmente
se despacha produccion y empaque un total de 32 pedidos.
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El cual el nimero de pedidos cumplidos actuales al aplicar los

lineamientos, son de 30.

Se sabe que:

#de despachos cumplidos

e = 100 =
Total de Pedidos despachados.

Para dichos célculos es importante mencionar que se tomo6 en cuenta

los siguientes factores:

o Falta de personal

. Proveedores atrasados

Caélculo de la eficiencia

100+ 22 — 9375 o
g = W — ,
32 ’

Se observa que la eficiencia aumentd un 15,62 %.
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CONCLUSIONES

Con diferentes métodos y técnicas se realizaron analisis y
evaluandose la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, el
desorden y pérdida de tiempo del servicio en la bodega, logrando
proponer lineamientos para tener mejoras en la bodega de la industria.

Al determinar los factores mas importantes para mantener ordenada
la bodega y reducir el espacio fisico de almacenaje, se propuso un
ordenamiento controlado, marcacion de colores de areas, un programa
de manejo de materiales para tener flujos constantes, la utilizacion del

programa de 5’S y le ciclo de la mejora continua PHVA.

Se crea conciencia en el lector de los factores que afectan todos los
flujos de procesos en las areas involucradas, para buscar soluciones
gue haran mas eficiente el proceso de ordenamiento de la bodega.
Asimismo, el de Produccion y Empaque. La eficiencia aumenté un
15,62 por ciento de la que se tenia, logrando despachar minimizando la
demora a Produccion y Empaque.

Al momento de buscar determinar la minimizacion de desperdicios de
movimientos y materiales a las areas, se encontr6 materia prima y
material a vencer, que hace que ocupen espacio sin tener utilizacion, al
no tener las cosas ordenadamente, se colocaban en los pasillos,
creando desorden y trafico en las areas donde circulaban los
montacargas y patines, al ordenarlo se disminuye el tiempo de

movilizacion de los operadores.
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Es importante cumplir con los programas y lineamientos establecidos
tener mejora continua, se tienen hojas de verificaciones,
retroalimentacion de las 5'S, y el compromiso de la empresa y

empleados de cumplirlas.

La estandarizacion de los procesos hace que se logre la efectividad en
el desarrollo de las operaciones realizadas en todas las areas de la
bodega, logrando aumentar el movimiento del flujo hacia empaque y
produccién. La reduccion en la utilizacion del espacio fisico se da en el
momento de ordenar los materiales, porque éstos se ordenan seguin su
volumen, utilizacion o peso, segun sea el caso que mejor se adapte y no

en orden alfabético.

Se establece y aumenta la concientizacion dentro del personal de la
empresa, a través de programas de sensibilizacion dentro del personal,
la empresa y altos directivos, la cual permite involucrar y establecer una

visibn compartida de los objetivos planteados a futuro.
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RECOMENDACIONES

Buscar otros meétodos y técnicas diferentes de las que se tienen, para
realizar el analisis y evaluacion y encontrar las necesidades que se

tienen en el ambiente de trabajo,

Es importante buscar otras areas de mejoray determinar los factores
mas importantes para que sean eficientes los procesos administrativos
como el de produccion. Se propuso diferentes lineamientos, marcacién
de colores de areas, un programa de manejo de materiales para tener
flujos constantes, la utilizacion del programa de 5’S y el ciclo de la

mejora continua PHVA.

Que se le pueda mantener la cultura de calidad en el area y en la
empresa, y asi crear una imagen ante el lector y el cliente, para que

puedan visualizar la cultura de mejora continua en toda la empresa.

Integrar el programa Kaizen para buscar otras formas de minimizacién de
desperdicios, siendo cada vez mas ambiciosos con respecto a lo que la
gerencia quiere mejorar. Ademas de otras formas de almacenamiento

que convenga a la empresa.

Los coordinadores de Areas de Produccion, Bodega y Empaque deben
tener un control constante sobre el cumplimiento con los programas y
lineamientos establecidos para que se pueda tener mejora continua,

estos se deben desarrollar de forma amigable, organizada, participativa
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e integradora. Mejorando el ambiente y organizacion, las relaciones

interpersonales, asi como la motivacion de los trabajadores.

Que el personal, al realizar las evaluaciones peridédicas, pueda informar
al coordinador sobre materias primas, materiales que estén a punto de
vencer para poder utilizar de mejor manera el espacio fisico al entrar

otros.

El programa de sensibilizacion es una forma de aumentar la
concientizacion dentro del personal de la empresa, y puede ser un
ejemplo para toda la empresa e implementarlo en la empresa a través

de la Gerencia o los altos directivos.
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ANEXOS

Resumen de las 5’S

PASO | NOMBRE ACTIVIDAD RESULTADO FRASE
1 | Clasificar Quitar cosas innecesarias | Espacio libre
en el lugar de trabajo Eliminacién de
basura, objetos
quebrados y
exceso de
material.
2 | Ordenar Localizar todo en un su | Visualizacion de | Un lugar para
lugar. posicion de cada cosa, cada
objetos, facil cosaen su
acceso y ahorro | lugar”
de tiempo.
3 | Limpiar Limpiar y eliminar las | Satisfaccion en La mejor
superficies el lugar de limpieza no
trabajo limpio necesita ser
limpiada.
4 | Estandarizar Mantener la rutina vy | Facilidady Very
poner en estdndar las | sostenimiento reorganizar las
buenas costumbres. de las buenas cosas que
practicas. deben estar
terminadas.
5 | Disciplina Disciplina, que las 5’S | Incremento de

sean algo natural.

la moral, la
productividad, la
seguridad y la

calidad.

Fuente: Manual de las 5'S, p.35. http://es.scribd.com/doc/230763833/5-S-JAPONESAS-DEL-

CAMBIO-CALIDAD-TOTAL-pdf.Consulta: 21 de noviembre de 2013.
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Evaluacion de causas de demora de bodega a planta de producciény
empaque, total 25 personas

Instrucciones: conteste con una X en el cuadro que considere es la respuesta

correcta las siguientes preguntas lo mas consciente posible.

1. ¢Cual es la causa que exista distribucion ineficiente en produccion y

empaque?

Muestreo 1

Control de Calidad D
Traslado de material D

2. ¢Cudl es el proceso que existe que genere una distribucion ineficiente

en producciéon y empaque?

Pesado D

Requerimiento D
3. ¢Qué otro proceso afecta el traslado de material?

Jornada laboral D

Personal D
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