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Almacenamiento

Bodega

Costo

Costo de almacenar

Costos de inventario

Costo de ordenar

Costo por faltante

GLOSARIO

Es el proceso y la consecuencia de almacenar. Se
vincula con recoger, depositar o guardar objetos en

un determinado espacio.

Espacio fisico que sirve para el almacenamiento de

productos.

Valor econémico que implica el consumo o el adquirir

un objeto.

Costos implicados en el proceso de almacenamiento
de objetos para garantizar su buen estado.

Son los costos relacionados con todo el proceso de
manejar un inventario. Estos incluyen desde el costo
de realizar un pedido de producto hasta el costo del

espacio fisico en donde se almacena el inventario.
Costo total en el que se incurre cuando se realiza el
pedido de cierta cantidad de productos a un

proveedor.

Costo que sufre la empresa cuando no se satisface

la demanda del mercado.
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Demanda

Eficiencia

Inventario

PEPS

Salud ocupacional

Seguridad industrial

UEPS

Cantidad de productos que el mercado solicita para

Su consumao.

Capacidad de lograr resultados con el menor uso
posible de recursos

Existencias o cantidad de articulos utilizados en una

organizacion.

Método de manejo de inventario que significa:
primeras unidades en entrar primeras unidades en

salir.

Conjunto de actividades cuyo objetivo es mantener el
maximo nivel de salud mental y fisica de los

colaboradores de una organizacion.
Disciplina que se encarga de disminuir los riesgos en
la industria, partiendo del supuesto de que toda

actividad industrial tiene peligros implicitos.

Método de manejo de inventario que significa ultimas

unidades en entrar primeras unidades en salir.
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RESUMEN

El presente trabajo busca mejoras en una empresa farmaceéutica
principalmente en tres aspectos: manejo de inventarios, mejora de la seguridad
industrial y optimizacion de procesos, tanto en su bodega de almacenamiento
como en la de etiquetado y empaque.

Se presenta la situacion actual de la empresa en los tres puntos
anteriormente mencionados y se proponen mejoras en cada uno de ellos. Es
importante saber que la empresa en cuestion esta en fase de crecimiento por lo
que el trabajo realizado es de suma importancia pues ayudara a que el
crecimiento que se estd teniendo se propicie de una manera ordenada y

estructurada.

Se busca que el manejo de los inventarios sea el adecuado para evitar
faltantes de producto, ya que esto provocaria insatisfaccion en los clientes, y
también para evitar que existan excedentes de unidades, pues esto ocasionaria
gastos de almacenamiento innecesarios. Ademas, el manejo adecuado de
inventario ayudara a evitar desperdicios pues los farmacos son un producto
cuya fecha de caducidad es corta. Por ultimo, un inventario correctamente
manejado busca evitar el desorden fisico, pues las dimensiones de la bodega

no son tan grandes para almacenar mas unidades de las necesarias.

Por otro lado, se establecen las medidas minimas de seguridad industrial
en cada una de las bodegas: utilizacion de equipo de proteccién adecuado,
sefalizacion de rutas de evacuacion, colocacion de extintores, entre otros. Este

es un punto importante pues con el Acuerdo Gubernativo 2-29 2014 que trata
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sobre la salud y seguridad ocupacional, exige que las empresas se preocupen
por proteger a sus trabajadores y pena la ausencia de dicha proteccion.

Por altimo, la optimizacion del proceso se busca a partir del analisis de los

distintos diagramas (operaciones, flujo y recorrido), asi como también con la

implementacion de documentacion adecuada para el manejo del producto.
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OBJETIVOS

General

Crear el plan de gestion en la bodega de etiquetado y empaque de la
empresa farmacéutica Ledelft S. A.

Especificos

1. Realizar el andlisis de la situacion actual de la bodega de etiquetado y
empaqgue.

2. Implementar una politica de inventarios acorde con los productos.

3. Redistribuir la bodega de etiquetado y empaque para mejorar el proceso

y el traslado de los productos.

4. Reacondicionar la bodega almacenamiento para garantizar el buen

mantenimiento de los productos.

5. Crear documentacion para el ingreso y salida de mercaderia de la
bodega.

6. Crear un sistema de almacenamiento efectivo y ordenado.

7. Calcular la cantidad optima de unidades por pedir.
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8.

Optimizar el recorrido del producto dentro de la bodega.
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INTRODUCCION

Ledelft S. A. es una empresa guatemalteca, que segun la norma técnica
no. 07-2011 emitida por el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, es
considerada como farmacéutica con fraccionamiento, es decir, una empresa
autorizada para fraccionar especialidades de farmacos para su posterior
distribucion. Ledelft S. A. no produce sus productos, se dedica especificamente
a etiquetar, colocar el empaque secundario y el embalaje para la posterior

distribucion de las unidades hacia los puntos de venta.

En el presente trabajo de graduacién se desarrolla una propuesta del plan
de gestion de la bodega de etiguetado y empaque para la empresa
anteriormente mencionada. Primero, se analiza la situacién actual de la bodega
en todos sus aspectos para determinar los puntos débiles. Luego, se plantea un
plan de gestion que corrija los errores encontrados y que al mismo tiempo

plantee mejoras.
Por ultimo, se dan las bases para que el plan de gestidon propuesto se

maneje y controle de forma correcta, es decir, se dan los lineamientos para una

mejora continua.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Descripcion de la empresa

La compafia farmacéutica Ledelft S. A. es una empresa dedicada a la
produccién de productos farmacéuticos de alta calidad, que ha incursionado en

el mercado guatemalteco con precios comodos para el consumidor.

1.1.1. Historia

Ledelft S. A. fue constituida en julio del afio 1996 de acuerdo con las
disposiciones legales vigentes en la republica de Guatemala, por un plazo
indefinido. Es una empresa de capital 100 % guatemalteco. Su actividad
principal consiste en el desarrollo y comercializacion de productos medicinales
en sus diferentes lineas de negocio como son: antibiéticos multivitaminicos,
agentes antiprotozoarios, mucoliticos, antiflamatorios no esteroides; para el

cuidado preventivo o curativo de la poblacion en general (nifios y adultos).

Se tiene cobertura en la mayor parte del pais; principalmente en

municipios y aldeas de los diferentes departamentos.
1.1.2. Ubicacion
La localizacion de bodega y oficinas administrativas se encuentran

ubicadas en la 13 avenida C, 2-57 zona 2 de Mixco #16, Condominio Villas de

Santa Rita. Guatemala.



Mapa de ubicacién empresa Ledelft S. A.
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Fuente: Mapa de ubicacion empresa Ledelft S. A. Google Maps. Consulta: marzo de 2017.

1.1.3. Misién
medio de la

Contribuir con la salud individual y colectiva por
comercializacién de productos farmacéuticos competitivos, con alta demanda

por su calidad y precio; para ser conocidos y reconocidos en todo el contexto

médico, fomentando el derecho a la salud humana, preventiva o curativa, con

un enfoque consciente, responsable y ético.

1.1.4. Visién

Ser una entidad rentable, en constante crecimiento, con inversion y
desarrollo de diferentes lineas de productos farmacéuticos, reconociendo el
talento humano y reforzando el conocimiento técnico. Lo anterior, aunado al

disefio de estrategias comerciales orientadas a promover la prevencion de la



enfermedad, o recuperacion de la salud con los productos de la empresa como

componentes esenciales de un tratamiento médico.

1.1.5. Organizacion

A continuacion se detalla la manera en que se encuentra estructurada

organizacionalmente la empresa.

1.1.6. Organigrama

El organigrama comprende un modelo horizontal, en el cual se
desprenden tres jefaturas que reportar directamente a la gerencia general, la
cual se complementa con un gerente financiero. Tal y como se describe

continuacion.

Figura 2. Organigrama

GERENTE
GENERAL

GERENTE
FINANCIERO

ADMINISTRATIVO

JEFE DE JEFE DE

JEFE DE VENTAS MERCADEO PRODUCCION

VISITADORES
MEDICOS

Fuente: elaboracion propia.
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1.2. La industria farmacéutica en Guatemala

Con la revolucién de 1944, en Guatemala se impulsé la diversificacion de la
produccion agricola e industrial y se maodific6 cuantitativamente y
cualitativamente, dando paso al desarrollo de la industria fabril y al intercambio
comercial.

Es en este periodo, cuando comienzan a establecerse las primeras
industrias quimico-farmacéuticas en Guatemala, dentro de las cuales se puede
mencionar a Laboratorios Lancasco S.A., Laboratorios Bonin S.A. y Laboratorios
Unipharm S.A. con la idea de fabricar productos farmacéuticos que hasta ese
entonces se importaban de Europa, como ampollas hipodérmicas, tabletas,

capsulas, emulsiones y jarabes.t

1.3. Inventarios

A continuacién, se detallara el concepto del manejo de inventarios y su
importancia en el presente tema de investigacion, por lo cual es fundamental su
entendimiento y la correcta aplicacion de los conceptos basicos para el manejo

de estos tipos de sistemas.
1.3.1. Definicion
“Son bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso ordinario del
negocio o para ser consumidos en la produccion de bienes o servicios para su

posterior comercializacion.”

Los inventarios comprenden, “ademas de las materias primas, productos

en proceso, productos terminados o mercancias para la venta, los materiales,

1 MEZA, José. Procedimientos de auditoria en el area de cuentas por cobrar y cuentas por
pagar en una empresa farmacéutica. Universidad San Carlos de Guatemala, Guatemala,
Guatemala. p. 34.

2 JIMENEZ, Yraida. (2008, junio 10). Administracion de inventarios. Link
https://www.gestiopolis.com/administracion-inventarios/. (Consultado en junio del 2017).
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repuestos y accesorios para ser consumidos en la produccién de bienes

fabricados, empaques, envases e inventarios en transito.”

“Para manejar un inventario se debe tomar en cuenta el movimiento de un
producto, las causas externas e internas de la empresa y los histéricos de
ventas, de forma que se tenga un inventario minimo que no aumente costos de
almacenamiento, y asi se pueda “tener un balance entre la atencién al cliente y

los activos de la empresa.” 4

1.3.2. Clasificacién

Los inventarios se pueden clasificar de diversas maneras dentro de un

sistema.

Una de las formas en que se clasifican es por su grado de transformacion,

los cuales comprenden:

o ‘Inventarios de materia prima: “materiales que, tras ser sometidos a un
proceso de transformacion, dan como resultado un articulo determinado.
Es el conjunto de materias que luego de un proceso de produccion se

convierten en productos para su respectiva venta final.”®

o ‘Inventarios de producto en proceso: conjunto de todos los productos

parcialmente terminados en el transcurso de un proceso de produccion.

3 Ibid.

4 Tomado de: http://tesis.uson.mx/digital/tesis/docs/21990/Capitulol.pdf (Consultado en junio
del 2017).

5 Ibid.



Son todos los articulos que estan en alguna fase intermedia del proceso

de transformacion.”®

‘Inventario de productos terminados: son los que han recibido el 100 %
del proceso de produccion y estan listos para su venta final. Estos
articulos estan en las bodegas de producto terminado para luego ser

vendidos.” 7

También se pueden clasificar por su nivel de categoria funcional, los

cuales comprenden:

6 Ibid.
7 Ibid.
8 Ibid.
% Ibid.

“Inventario de ciclo o periédico: generalmente se utiliza en empresas de
pequefia 0 mediana magnitud y tiene como caracteristica principal que se

debe realizar un conteo fisico del producto cada determinado tiempo.”®

‘Inventario de seguridad: cantidad de articulos que se deben tener
almacenados para evitar faltantes en caso de que los proveedores no
puedan abastecer durante determinado tiempo debido a factores
independientes a la capacidad de produccion, tales como huelgas,
vacaciones o feriados. En conclusion, el inventario de seguridad mitiga la

situacion de riesgo de sufrir ausencia de producto.” °

“Inventario estacional: utilizado para cubrir la demanda extraordinaria que

se da en ciertas estaciones. Por ejemplo, la demanda de sombrillas




durante la época de invierno. Ademas, este tipo de inventario permite

suavizar los niveles de produccién.”°

o “Inventarios en transito: son de mucha importancia para las empresas ya
gue permiten sostener las operaciones entre empresa, clientes y
proveedores. Este inventario tiene la caracteristica de que, si bien el
empresario no lo tiene fisicamente en sus bodegas, puede programar la

entrega al cliente cuando lo necesite y asi cubrir sus necesidades.” 1

Figura 3. Esguema general de inventarios en la industria

Empresa - Inventario de materia prima

industrial . - Inventario de productos en
Inventarios de
— N — proceso
fabricacion

- Inventario de productos
terminados

Inventarios

Empresa

comercial

Inventarios de
mercancias

Fuente: elaboracion propia.

1.3.3. Costos

Los costos mas importantes que se deben de tomar en cuenta en un
analisis de inventario son: el costo de produccion, el costo de ordenar y el costo
de mantenimiento.

Al hablar del costo de produccién, se refiere a los costos incurridos en la
elaboracién de un producto, tales como materia prima, gastos de fabricacion,
alquileres, salarios, depreciacion de bienes de capital, intereses sobre capital de
operaciones, seguros, contribuciones y otros gastos.

10 bid.
11 bid.



El costo de ordenar se describe como los costos relacionados a la compra
de un producto, tales como impuestos, gastos de aduana, flete, gastos
administrativos, etc. Unicamente se pueden aplicar en materia prima o reventa.

Y finalmente el costo de mantenimiento incluye gastos en relacion con el
volumen de articulos que se almacenan. Se incluyen los gastos siguientes:

. Deterioro: cuando el material se almacena por alguin tiempo en ocasiones
se ensucia, vence o descompone, por lo que ya no puede ser utilizado y
este costo debe de ser asumido por el empresario.

o Manejo de materiales: incluye todo el manejo y transporte que participa en
el control de inventarios. Incluye salarios y prestaciones del personal a su
cargo.

. Inspecciodn: incluye las inspecciones en recepcion del material en proceso y

producto terminado para asegurar la calidad.

. Costo de almacenaje: costo en el que se incurre debido a la acumulacion
de producto, tales como el costo del alquiler y mantenimiento de una
bodega, costo del equipo utilizado dentro de la bodega, costo del personal
a cargo del proceso de almacenamiento, etc.

J Costo por faltante: este costo se provoca cuando por alguna razén no se
cuenta con la cantidad de producto necesaria para suplir la demanda, se
generaran situaciones tales como la pérdida de confianza por parte del

cliente, lo que a su vez ocasiona costos importantes.” 12

1.3.4. Demanda

La demanda es un concepto muy importante por tomar en cuenta en este
tipo de analisis. A continuacion se describen los dos tipos de demandas mas

importantes en estos sistemas.

Demanda independiente: es la que se genera a partir de situaciones
externas a la empresa. Por ejemplo, la demanda de productos terminados suele
ser ajena a la empresa en el sentido de que las decisiones y preferencias de los
clientes, aunque pueden ser influidas, no son controladas totalmente por la
empresa.

Demanda dependiente: es la que surge a partir de la demanda
independiente de productos finales para el célculo de todas las materias primas y
productos en proceso que intervienen en su fabricacion. Por ejemplo, si se
pronostica una demanda de 100(demanda independiente) carros para el proximo

12 1bid.



afo, la direccion puede determinar la elaboracion de 120, para lo que se
necesitarian 120 motores, 120 volantes, 600 llantas, etc. La demanda de motores,
volantes y llantas es una demanda dependiente debido a la decisién tomada por
la empresa de producir 120 carros.13

1.3.5. Faltantes

Los faltantes en los inventarios se dan cuando no se cuenta con la
cantidad optima de productos para cubrir la demanda del mercado. Se incurre
en un costo de oportunidad cuando esto sucede, lo que significa que la
empresa deja de percibir cierta cantidad de dinero por el no aprovechamiento

de la oportunidad de vender mercancia.

Los faltantes pueden darse por diversas situaciones tales como: ausencia
de realizacion de pedido, no realizacion del ajuste de inventario, pedido

insuficiente de unidades, mercaderia vencida, mercaderia rota, entre otras.

Los faltantes se tratan de mitigar con la implementacion de una politica de
inventarios adecuada al proceso productivo de la empresa.

1.3.6. Excesos

Los excesos son lo opuesto a los faltantes. Es decir, exceso se refiere al
hecho de tener en el inventario mas producto del que la demanda indica. Se
dan principalmente cuando una empresa ordena pedidos de manera
inadecuada. Tener un exceso de inventario es, en general, negativo para las

empresas.

13 |GLESIAS LOPEZ, Antonio Luis. (6 marzo, 2014), Demanda independiente/Demanda
dependiente. Link: https://logispyme.wordpress.com/2014/03/06/demanda-independiente-
demanda-dependiente/. Consultado en junio 2017)
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Uno de los problemas de tener un exceso es que se incurre en costos
tales como el de manejo de producto, la utilizacion de espacio fisico
innecesario, reduccion de ganancias debido a la ausencia de ventas del
producto en exceso, disminucion del cash-flow debido a la inversion en
producto que no se agiliza y desperdicio de producto como consecuencia de su

largo tiempo de almacenamiento.

1.3.7. Modelos

Los modelos de manejo de inventarios fueron disefiados para optimizar los
procesos y manejar niveles de inventario eficientes, que permitieran tener una
produccion uniforme para evitar que en algin momento de la produccion los
niveles de materia prima se queden agotados, o bien, exista un exceso que

genere costos de almacenamiento altos.

Uno de esos modelos, se describe como el modelo EOQ sin faltantes, por
sus siglas en inglés. Se refiere a cantidad econémica de pedido. Este modelo
de inventario se utiliza para determinar el tamafio 6ptimo que debe ordenarse

de un articulo para satisfacer la demanda del mercado de manera éptima.

El término “sin faltantes” se refiere a que el uso de este modelo garantiza,
a través del andlisis y las férmulas respectivas, que la demanda siempre sera
satisfecha, es decir, que la empresa nunca se quedard sin producto para

proveer a sus clientes.
Los requisitos para que se pueda utilizar un modelo EOQ sin faltantes son:

demanda conocida y constante, reposicion de producto instantAineamente, se

conoce el costo de ordenar y el costo de almacenamiento del inventario.
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Ademas no son vélidos los faltantes, los costos no cambian durante el tiempo,

existe una relacién directa costo-volumen.

Figura 4. EOQ sin faltantes

Q*

t
P ==
T

Q* = tamario del inventario (lote econdmico).
D = demanda por unidad de tiempo.

T = periodo de agotamiento del inventario.

t = tiempo de entrega.

Analisis de la cantidad 6ptima de compra:

Co: costo de emisidon de pedido = (D/Q)

Ch: costo de almacenamiento = (Q/2)
CT:costototal=(CoD/Q*)+ChQ*/2

Q*: tamario 6ptimo del inventario = 2CoD/Ch
No. de érdenes: D / Q*

T: tiempo de agotamiento = Q*/ D

NR: nivel de reorden =t * D

Fuente: Métodos cuantitativos para la toma de decisiones en administracion. p.50.

Otro de los modelos comunes de inventario, comprende el modelo EOQ
con faltantes. El modelo EOQ con faltantes es similar al EOQ sin faltantes, con
el detalle de que en este modelo si se daréa la situacion de que la empresa se

guede sin producto para satisfacer la demanda de sus clientes.

Es decir, habrad clientes a los que no se les podra suministrar sus

productos por la falta de existencia de los mismos.
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Figura 5. EOQ sin faltantes

1'

"_IE -

Q: cantidad 6ptima a pedir.

D: cantidad de unidades agotadas

S: inventario maximo.

t: periodo entre pedidos.

T: periodo de planeacion.

t2: tiempo en donde se cuenta con inventario.

t3: tiempo en donde se cuenta con unidades agotadas.

Andlisis de lote dptimo:

Co: costo de emisiéon de pedido = (D/Q)

Fuente: Métodos cuantitativos para la toma de decisiones en administracion. p.57.

De igual forma, existe el modelo EOQ con descuento, el cual tiene sus
bases en el EOQ sin faltantes, sin embargo, aqui se puede obtener el articulo
con algun descuento dependiendo de la cantidad que se ordene. Lo que
significa que si se pide una mayor cantidad de producto el precio de cada uno
sera mas bajo. Entonces, el analisis se realiza en sentido de determinar la
cantidad oOptima que se debe pedir tomando en cuenta la demanda y el

descuento que ofrece el proveedor.
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“Otro modelo utilizado, es el LEP (lote econdmico de produccion) sin
faltante, es un modelo, como su nombre lo indica, de caracter productivo, es
decir, hace referencia a empresas manufactureras que trabajan en base a una

orden de pedido. Ademas, no se permiten los faltantes.” 14

Figura 6. LEP sin faltantes

Q*/r (r-D)

Q*= numero de unidades producidas durante cada corrida de
producciéon

k = costo de organizar o preparar una corrida de produccitn

D = demanda anual de produccién q/r (r -D)

r = capacidad instalada

CT: 1/2 Ch(r-D) (g/r) + k (D/q)+ (Precio unitario * D)

Q*: VKD2r / Ch(r-D)

I: tasa de transferencia por periodo

Ch: i * Ch = costo de conservacion por unidad por periodo

Niamero promedio de pedidos: (D / Q)

Fuente: Métodos cuantitativos para la toma de decisiones en administracion. p. 68.

El siguiente método que se describe a continuacion, es uno de los mas
utilizados en la industria. Ya existen muchas empresas que se encargan de
producir y también de su venta directa. Tal es el caso del modelo LEP (Lote

econdémico de produccion) con faltante.

14 CORONADO, Carla. Modelo LEP sin faltantes, Link:
http://ingindustrialinvop.blogspot.com/2011/02/modelo-lep-sin-faltantes.html. Consultado junio
2017).
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Este modelo tiene la particularidad de que los productos ya no son ya no
se ordenan a un proveedor externo a la empresa sino que son producidos por

ella misma. Ademas, son permitidos los faltantes.

Figura 7. LEP con faltantes

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.

Las clasificaciones de los inventarios deben realizarse de manera
ordenada para que permitan identificar las distintas caracteristicas del

inventario. Uno de los métodos de clasificacion méas utilizados es el ABC.
Ya que optimizar inventarios es fundamental para mantener los costos

bajo control, es necesario que los esfuerzos de los colaboradores se centren en

los articulos que representan un mayor costo para la empresa.
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El principio de Pareto, desde el punto de vista comercial, establece que el
80 % del valor de las ventas totales se genera a partir del 20 % de los articulos
gque se manejan en la compafia. En otras palabras, la demanda no esta

distribuida de manera uniforme en todos los productos.

Por lo tanto, es fundamental conocer de manera especifica los
requerimientos del mercado, ya que el inventario estard compuesto en funcién
de lo que el cliente pida. Por lo que, en casos de demanda ciclica o
estacionaria, se debe prever la rotacion de los articulos para suministrar
correctamente la materia prima y también el producto terminado, en las

bodegas de almacenamiento, segun sea el caso.

El método ABC indica que la empresa debe clasificar sus productos de la
A la C siguiendo el criterio que se describe a continuacion:

o Articulos “A”: son bienes con el mayor valor. El principal 70 %-80 % del
valor de la mercancia de la empresa generalmente esta representada

solo por entre el 10 % y el 20 % de los articulos del inventario total.

. Articulos “B”: son articulos con un valor medio. Su valor de entre el 15 %-

20 % esta representado por el 30 % del total de articulos.
o Articulos “C”: son los de menor valor. EI 5 % mas bajo del valor

generalmente esta representado por el 50 % del total de articulos en el

inventario.
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Figura 8. Clasificacion ABC
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Fuente: Métodos cuantitativos para la toma de decisiones en administracion. p. 130.

1.3.8. Métodos de manejo

Los métodos de manejo de inventario, describiran el orden de utilizacion

de los materiales conforme vayan siendo requeridos para la produccion.

Uno de los métodos de manejo de materiales mas utilizado es el PEPS
(primero en entrar, primero en salir). Comunmente este método es llamado
FIFO (First In, First Out). Este método consiste en valorar todas las unidades
gue salen al mismo costo con el que entraron las primeras unidades al almaceén.
Lo que significa que lo primero que saldra de las bodegas saldra con el costo de
lo primero que ingreso.
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La ventaja que tiene aplicar este método es que los inventarios estan
valorados con los costos mas recientes, por el contrario, la mayor desventaja
gue se presenta consiste en que debido a que con bajos costos de produccién

se genera mayor utilidad, esto a su vez genera un mayor impuesto.

Otro de los métodos utilizados, comprende el UEPS (ultimo en entrar,
primero en salir). Comunmente conocido como LIFO (Last In, First Out).

Lo importante aqui es que el costo unitario de las Ultimas unidades que

ingresaron a la empresa sea el que se le aplique a las primeras que salgan.

Finalmente, existe también el método de costo promedio o promedio
ponderado, el cual es un método de valoracion muy razonable en cuanto a
aproximacion ya que se obtiene un costo promedio a partir de los distintos
costos de todas las unidades que se tienen en existencia. Este procedimiento
gue ocasiona que se genere un costo medio, debe recalcularse por cada

entrada al almacén.

1.4. Bodegas de almacenamiento de producto

Las bodegas son parte fundamental del proceso productivo de toda
empresa, pues son los espacios fisicos en los cuales se almacenan todos los
inventarios, ya sea de materias primas, productos en proceso o productos
terminados. Debido a tal importancia, se deben tomar distintas consideraciones
gue garanticen el buen estado del producto almacenado, consideraciones tales
como el orden y la limpieza, su correcta gestion o la determinacion del tamafio
adecuado para los productos. En fin, el tema de bodegas es también uno de los
gue hay que atender necesariamente si se quiere que una empresa funcione

correctamente.
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1.4.1. Condiciones necesarias para el almacenamiento

Existen condiciones minimas necesarias para que el almacenamiento de

los productos sea el adecuado:

o Tamafo: el tamafio debe ser acorde a la cantidad de productos que se
manejen. Debe existir espacio, tanto para el almacenamiento asi como
para el personal y el desplazamiento de vehiculos de transporte de los

productos.

o Ventilacién: es un factor clave que se debe analizar en base al tipo de
producto que se almacena. Puede ser artificial, si los articulos son

susceptibles a la cantidad de oxigeno dentro del almacén.

o Temperatura: es un punto critico en el almacenamiento, pues en un alto
porcentaje influye en el estado fisico de los productos. Cuando el
almacenamiento es de alimentos o farmacos la temperatura debe

medirse y regularse constantemente para garantizar su bienestar.

o lluminacion: a pesar de no ser un factor critico en la mayoria de los
productos, debe mantenerse el nivel adecuado de iluminacién para que
el personal pueda desplazarse comodamente dentro de la bodega y
realizar sus operaciones eficientemente. Se puede optar por luz natural,

luz artificial o una combinacion de ambas.

o Piso: debe ser consistente y facil de limpiar para facilitar el traslado y la
inocuidad de los productos.
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o Paredes: deben mantenerse siempre limpias y deben de garantizar la

inocuidad y el bienestar de los productos.

o Estanterias: cuando el producto lo amerite se deben colocar estanterias

para un almacenamiento ordenado de los productos.

o Techo: juega un papel importante porque contribuye con la regulacion de

la iluminacion y temperatura.

1.4.2. Documentacion para la gestion de bodega

A continuacion, se describen los formularios comiunmente utilizados para

la gestion efectiva de la bodega.

o Formulario de ingreso de suministros: tiene como objetivo reportar todos
los detalles del producto que entra a la bodega. Los rubros basicos de
este documento son: tipo de producto, cantidad, fecha de ingreso,
cbdigo, proveedor y fecha de vencimiento en caso de articulos

perecederos.

o Formulario de salida de suministros: tiene como objetivo reportar todos
los detalles del producto que sale de la bodega. Los rubros basicos de
este documento son: tipo de producto, cantidad, fecha de ingreso,
cbdigo, destinatario y fecha de vencimiento en caso de articulos

perecederos.

o Formulario de reporte de existencias: el fin de manejar este formulario en

las bodegas es para reportar la cantidad que hay de determinado
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producto en el almacén. Basicamente, es un informe de cuantas

unidades se poseen de determinado articulo.

o Formulario de control de existencias: consiste en tablas que permitan al
encargado de la bodega llevar un control periddico sobre la cantidad de
producto que entra y sale. Esto se hace para que el conteo fisico del
producto no se haga constantemente, sino que se sepa en cualquier

momento la cantidad de unidades verificando Unicamente el documento.

. Unidades vencidas o dafiadas: es un documento en el cual se detalla la
cantidad de unidades dafiadas o vencidas de cierto tipo de producto.

1.4.3. Seguridad industrial en la bodega
La bodega debe ser un lugar seguro tanto para los objetos almacenados,
asi como para el personal que trabaje en ella. Por eso deben tenerse las

siguientes consideraciones.

o Deben sefializarse las areas de peligro, las rutas de desplazamiento del

personal y las rutas de desplazamiento del transporte.

o Deben colorase extinguidores.

o El personal debe estar capacitado para la utilizacién de los extinguidores

y para la evacuacion de la bodega.

o El personal de carga debe utilizar cinturén, casco y calzado adecuado

para garantizar su salud.
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o Deben existir botiquines visibles y accesibles. Estos deben ser revisados

constantemente para su actualizacion.

o Cuando personal ajeno a la compaiiia visite las bodegas, deben ser

capacitadas para su desplazamiento dentro de las mismas.

1.4.4. Maquinaria utilizada en la bodega

El equipo que se utiliza en las bodegas depende de la cantidad y tipo de
producto que se maneje, sin embargo, generalmente se encuentra este tipo de

maquinaria:

o Montacargas: son los mas comunes y consiste en un carrito mecanico
con dos ganchos de metal al frente cuya funcion es sostener una pila de
productos y transportarlos. Usualmente, los productos estan colocados
sobre bases llamadas “pallets” cuya estructura permite que los

montacargas las sujeten facilmente.

o Montacargas manuales: su funcion es la misma que la de los
montacargas de motor, con el detalle de que el accionar de estos es sin
la utilizacion de ningun otro tipo de energia mas que la del operario que

lo maneje.

o Transportadoras de banda o rodillo: son bandas en cuya superficie se
colocan los productos para ser trasladados de un lugar hacia otro y asi
facilitar su transporte. Las transportadoras de banda funcionan con
electricidad, mientras que las de rodillos utilizan Unicamente el

movimiento de los rodillos para transportar los productos.
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1.4.5. Recurso para bodega

Esta seccion se refiere al recurso humano necesario para la gestion
eficiente de una bodega de almacenamiento. Es importante tomar en cuenta
que debido a que la bodega es el lugar en donde se almacena la razén de ser
de la empresa, su acceso debe de ser limitado y la cantidad de personas que
permanecen en ella diariamente también, es decir que el personal de bodega
debe de ser lo mas reducido posible para que el control de los productos sea

rigido y las responsabilidades estén correcta y claramente designadas.

El personal de la bodega debe estar conformado Unicamente por el jefe de
bodega y sus asistentes, cuya cantidad depende de la magnitud del proceso de

almacenamiento.

1.4.6. Orden y limpieza

o Orden: los pasillos por donde circula el personal y el equipo de transporte
deben estar siempre libres de cualquier objeto. Cuando se esté
realizando el proceso de colocacion de los productos debe de
sefalizarse para tomar las medidas de precaucion necesarias. Ademas,
los productos deben colocarse siguiendo un orden légico que permita
facilmente su posterior busqueda. Usualmente, se colocan codigos a los
productos que ingresan a la bodega y luego se colocan en el area

destinada para todos los productos con cierta gama de codigos.

o Limpieza: el personal de la bodega debe de garantizar que todo lo que se
almacena se mantiene en condiciones higiénicas aceptables. Los techos
deben ser limpiados para remover el polvo, el piso debe limpiarse todos

los dias, las paredes deben mantenerse libres de polvo o sustancias que
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afecten a los productos almacenados y la manipulacion por parte del
personal debe ser lo mas higiénica posible. Un punto fundamental en la
limpieza de la bodega es el control de plagas. Deben existir dispositivos y
sistemas orientados a la eliminacion de las plagas que afecten la buena

condicién de los articulos.

1.5. Distribucion de una planta

La distribucién de una planta consiste el criterio de acondicionamiento de
todos los elementos dentro de la misma. Una distribucion adecuada depende
del proceso productivo de la compaifiia y cuando se elige correctamente se

obtiene una consecucion eficiente de los procesos.

1.5.1. Modelos mas comunes de distribucién

Existen varios modelos de distribucidén de planta, sin embargo, son tres los

mas comunes y son los que se describen a continuacion.

15.1.1. Distribuciones orientadas a proceso

En ella todas las operaciones del mismo proceso estdn agrupadas, las
operaciones similares y el equipo estdn agrupadas de acuerdo con el proceso o
funcion que llevan a cabo. Entre sus ventajas se puede mencionar:

. Una mejor utilizacion de la maquinaria, por lo que su desgaste es menor.
. Es adaptable a un tipo de produccién intermitente.
o Se mantiene la continuidad del proceso en casos de averio de equipo.t®

15 FUENTES, Osberto. Propuesta de un reordenamiento en las areas de trabajo y del equipo,
que resulte mas econdémico y seguro para el desarrollo de la operacion, en una pequefia
industria de productos de metal. p. 55.
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1.5.1.2. Distribucion por posicion fija

Consiste y se da cuando el material o producto principal permanece en una
misma area, en una situacion invariable. Se trata de una distribucion en la que
todos los otros elementos se movilizan hacia el producto principal, o sea que el
material o componente permanece fijo y todas las herramientas, maquinaria,
equipo y personal se dirigen hacia él para trabajarlo. Las ventajas de esta
distribucion suelen ser:

. Reduce el porcentaje de manejo del componente o pieza principal.
. Permite que operarios con alta capacitacion completen su trabajo en el
mismo punto.
. Permite cambios constantes en el producto.
. Es adaptable para una amplia gama de productos.1®
1.5.1.3. Distribucion de produccion por cadena

En esta, un producto o tipo de producto se realiza en un area, pero al
contrario de la distribuciéon fija, el material estd en movimiento. Se puede
mencionar las siguientes ventajas:

Manejo reducido de materiales.

Tiempos de fabricacion minimos.

Un sistema de control mas simplificado y delegado.
Simplificacion de tareas’

En ocasiones, las caracteristicas del proceso al que se dedica la
companiia orientan hacia la utilizacion de modelos de distribucion combinados
para obtener ventajas de ambos. Usualmente, el hibrido empleado es la del

modelo por producto y por proceso.
1.5.2. Principio de flexibilidad
La distribucion mas efectiva es aquella que puede ser reorganizada con

menores costos y contratiempos. Existe un principio de satisfaccion y seguridad

gue implica que, en condiciones equivalentes, la mejor distribucién sera aquella

16 bid.
17 1bid.
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que resulte mas segura y con mayor satisfaccion para la compafiia. Es inaudito
calificar como efectiva un modelo de distribucion si se estd sometiendo a los

trabajadores a condiciones inseguras, riesgos, accidentes y peligros.

1.5.2.1. Principio de minima distancia recorrido

Siempre es mejor la distribucién que permite recorrer distancias minimas

entre operaciones.

15.2.2. Principio de circulacion o flujo de

materiales

En condiciones equivalentes es mejor la distribucion que implique ordenar
las areas de trabajo en sentido de que cada operario o proceso esté ubicado en

congruencia con la secuencia en la que se trabajan los materiales.
1.6. Tipos de diagramas y sus funciones

El analisis detallado de las operaciones y procesos gque se dan dentro de
la industria se auxilia de herramientas. Los diagramas son una de las

herramientas fundamentales para expresar con claridad una secuencia

ordenada y logica de actividades.
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1.6.1. Diagrama de operaciones del proceso
“Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en toda una
secuencia de actividades, dentro de un proceso o un procedimiento,

identificAndolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza.”18

Las ventajas de utilizar este diagrama son:

o Visualizacion sencilla y ordenada
o Determinacion del tiempo total del proceso
o Identificacion de las acciones innecesarias que no dan valor al proceso

En este diagrama se identifican Unicamente las operaciones e

inspecciones del proceso, cuyos simbolos son los siguientes:

Figura 9. Simbolos de operacién

Operacion

Inspeccion

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.

18 Campaia HINOJOSA, Eugenia. Diagrama de procesos. Link:
http://patty1991.blogspot.com/2013/01/diagrama-de-procesos.html. (Consultado en junio del
2017).
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1.6.2. Diagrama de flujo de proceso

“Es una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones,
los transportes, las inspecciones, las esperas y los almacenajes que ocurren
durante un proceso. Incluye, ademas, la informacion que se considera deseable
para el andlisis, por ejemplo, el tiempo necesario y la distancia recorrida. Sirve

para las secuencias de un producto, un operario, una pieza, etcétera.”*°

Su utilizacién en la industria es muy importante para la descripcion gréfica
de los procesos que comprenden una produccion. Ya que permiten observar de
una manera mas simple los pasos en una operacion que contribuyen a llevar a

cabo el proceso en global.

Las ventajas de su utilizacion son:

o Presentacion de informacién clara, ordenada y concisa.
o Observacion de la frecuencia y relacion entre los elementos del proceso.
o Deteccion de problemas, desconexiones, elementos poco eficientes,

entre otros.

o Identificacion de oportunidades de mejora.
o Comprensién del proceso completo de forma rapida y dinamica.
o Identificacion de puntos claves en donde los datos adicionales pueden

ser investigados.

En este diagrama se incluyen, ademas de las operaciones e inspecciones,
los transportes (flecha), los almacenamientos (triangulo invertido), las demoras
(simbolo en forma de “D”) y las operaciones combinadas (circulo circunscrito en

cuadrado), cuya representacion grafica son los siguientes.

19 FUENTES, Obserto. Op Cit p. 55.
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Figura 10. Simbolos de flujo de proceso

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.

1.6.3. Diagrama de recorrido de proceso

“El diagrama de recorrido es una modalidad del diagrama del proceso y se
utiliza para complementar el andlisis de este. Se traza tomando como base un
plano a escala de la fabrica, en donde se indican las maquinas y demas
instalaciones fijas; sobre este plano se dibuja el recorrido del proceso
levantado. Para ello se utiliza los mismos simbolos empleados en el diagrama

del proceso de operaciones.” 20

Este es uno de los diagramas que mejor describe la distribucién del
proceso, ya que refleja el procedimiento fisico y conceptual de las operaciones
en la operacion de la empresa. Ayuda a determinar la colocacion efectiva de los
elementos que constituyen el proceso, ademas de la trazabilidad y continuidad
del flujo. Sobre todo, cuando se trata de producciones intermitentes, en donde

el cruce de operaciones puede ser de alto riesgo.

20 bid.
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Figura 11. Diagrama de recorrido

DIAGRAMA DE RECORRIDO (Distribucidn en planta)
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Fuente: elaboracion propia
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Bodega de etiquetado y empaque
La bodega de etiquetado y empaque es el area en la que se colocan las
etiquetas a los productos cuya presentacion es en jarabe, asi como el proceso
de empaque de los medicamentos cuya presentacion es en capsula.
2.1.1. Medidas del area

La bodega tiene una medida de 10 metros de largo y 7 de ancho.

Figura 12. Medidas de bodega de etiquetado y empaque

m
BODEGA DE ETIQUETADO Y EMPAQUE

10m

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.
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2.1.2. Paredes

Las paredes son de concreto con una superficie rugosa, pintadas de color
blanco y en condiciones aceptables de limpieza. Esto segun los estandares de

calidad manejados en la industria farmacéutica.

2.1.3. Ventilacion

La bodega cuenta Unicamente con ventilacion natural controlada por una
puerta corrediza y una ventana. La puerta corrediza mide 2m. De alto por 1,3m.
De ancho y puede ser abierta total o parcialmente. La ventana mide 1,5m de
alto por 1,2m. de ancho, utiliza un sistema de paletas para controlar la entrada y

salida de aire.

2.1.4. lluminacién

La bodega cuenta con iluminacion natural e iluminacion artificial. La
natural es producida por seis tragaluces de cristal en el techo con medidas de
1m de alto por 1 m de ancho. Esta iluminacion permite trabajar eficientemente
durante la jornada laboral diurna. En el caso de la iluminacion artificial, se
cuenta con dos focos de 80 vatios de luz incandescente que permiten las

labores durante la jornada nocturna.
2.1.5. Piso
El piso es de ceramica, lo que permite su limpieza rapida y sencilla. Sus

condiciones son buenas y no provocan ningun problema para los operarios que

lo transitan.
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2.2. Insumos utilizados

Para el proceso de etiquetado y empaque son utilizados insumos

importantes, cuyo control es necesario para evitar su escasez. Dichos insumos

son:
o Goma

o Etiquetas de duraprim

o Cajas de empaque de ferguplex
o Cajas de duraprim suspension
o Cajas de duraprim tabletas

o Cajas de flagiasis nita

o Bodega de almacenamiento

2.3. Bodega de almacenamiento

En la bodega de almacenamiento se guardan los insumos, la materia
prima y los productos terminados. Es de suma importancia mantener el orden y
la limpieza del &rea, ya que esto permitira llevar el control efectivo del inventario
que se encuentre disponible, segun el sistema de clasificacion que se maneje
para contemplar el uso efectivo de los recursos que asi lo requieran en la

planificacion de la produccion.

2.3.1. Medidas del area

La vista de planta y las medidas de la bodega son las siguientes:

33



Figura 13. Medidas de la bodega de almacenamiento

6m|

8m

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.

2.3.2. Paredes

Las paredes de la bodega son de concreto con una superficie rugosa.

Estan pintadas de color blanco y en condiciones aceptables de limpieza.

2.3.3. Ventilacion

La bodega cuenta con una ventana de 2m. De alto por 5m. De ancho con

un sistema de paletas para el control de la entrada y salida del aire.

2.3.4. lluminacion

La bodega cuenta con iluminacion natural e iluminacion artificial. La
natural proviene de la Unica ventana de la bodega y la artificial es producida por

un foco de 80 vatios en la parte central.
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2.3.5. Piso

El material del que esta hecho el piso es de granito, o que permite altos

impactos y el soporte de cargas de gran magnitud.

2.3.6. Mobiliario

Se cuenta con tres estanterias en donde son colocados en un orden

indistinto los insumos, la materia prima y el producto terminado.

2.4. Descripcién del proceso

A continuacion, se presentan los apartados que especifican la descripcion
del proceso que se lleva a cabo en la empresa analizada.

2.4.1. Etiquetado

Esta es solo una etapa del proceso de empaque. Este paso inicia con la
colocacién de la materia prima en la mesa de trabajo, en este caso los

productos en presentacion de jarabe que son a los que se les coloca la etigueta.

En la mesa de trabajo el operario tiene a su mano derecha los insumos,
gue son las etiquetas y la goma, y de su lado izquierdo el frasco por etiquetar.
Se coloca goma en dos puntos de la etiqueta, uno superior y otro inferior, se
distribuye la goma uniformemente y se procede a pegar la etiqueta de forma
horizontal. Si la etiqueta queda pegada fuera de los limites establecidos se

retira, se limpia el frasco y se repite el procedimiento de etiquetado.
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El proceso de etiqguetado se realiza Unicamente a un producto: Duraprim.
Todos los demés productos en presentacion de frasco ya vienen con la etiqueta

de fabrica.

2.4.2. Empaque

El proceso puede iniciar a partir de dos puntos. El primero cuando el
producto ya etiquetado proviene de la bodega de almacenamiento y el segundo
cuando el producto se empaca justo en el momento después de que se le
coloca la etiqueta, es decir que no proviene de la bodega sino proviene del

proceso anterior inmediato.

2.4.3. Almacenamiento de insumos y productos terminados

El almacenamiento de los insumos y productos terminados es un tema
importante debido a que un buen almacenamiento es equivalente a cuidar el
patrimonio de la empresa. Las condiciones deben ser buenas y el proceso
debe ser ordenado para evitar pérdidas.

2.4.3.1. Documentacion utilizada
Actualmente, Ledelft S. A. S.A. utiliza un Unico documento para el control
de sus productos terminados: Kardex. No existen documentos para el control
del producto en proceso ni tampoco para los insumos.

2.4.3.2. Procedimiento

El producto es recibido a los proveedores, luego se contabiliza que la

cantidad recibida sea congruente con la orden de compra y posteriormente se
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almacena en la bodega. El inventario de las unidades se hace unas horas antes
de la entrega de un pedido.

2.5. Sistema de inventarios

Los elementos fundamentales de un sistema de inventarios, comprende la
funcionalidad basica de cualquier sistema. Por lo cual, es de suma importancia
Su correcta conceptualizacion para la aplicacion eficiente de los recursos dentro
del proceso.

2.5.1. Politica de inventarios

La empresa no cuenta con una politica de inventarios establecida,

Gnicamente utiliza un sistema PEPS para el manejo de sus productos.
2.5.2. Politica de pedidos
La politica de pedidos de Ledelft S. A. S.A. es confusa debido a que no
existe una constante en las cantidades de producto que se ordena a los
proveedores ni tampoco existe un tiempo determinado entre érdenes.
2.5.3. Demanda por producto
La demanda del producto dependera de diversos factores que generan las
condiciones necesarias para el consumo de los productos farmaceéuticos

producidos. En la siguiente tabla se presenta la demanda anual de los

productos. Estos datos fueron proveidos por la empresa Ledelft S. A.
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Tabla I. Demanda anual

PRODUCTO DEMANDA ANUAL
Ferguplex dolo 70 000 tabletas
Duraprim suspension

15 000 frascos

Flagiasis nita 50 000 tabletas

Mukocret 12 000 frascos

Ferrinex capsulas 15 000 capsulas

Ferrinex jarabe 12 000 jarabe

Duraprim tabletas

10 000 tabletas

Fuente: elaboracion propia.
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3. PROPUESTA DEL PLAN DE GESTION PARA LA BODEGA

3.1. Determinacion de politica de inventarios adecuada

Actualmente Ledelft S.A. no cuenta con politica de inventarios, es decir
que todo el manejo de pedidos de producto se lleva a cabo empiricamente, esto
ha producido pérdidas debido a que se incurre en faltantes constantemente y no
se satisface la demanda de todos los clientes. Se ha determinado que las
pérdidas mensuales por faltantes, segun los datos proveidos por la empresa,
ascienden a las siguientes cantidades:

o Duraprim Supension: 200 frascos mensuales de faltantes
o Ferrinex jarabe: 350 frascos mensuales de faltantes
o Mukocret: 150 frascos mensuales de faltantes

Si traducen las cantidades de faltantes anteriores a dinero, el resultado es

el siguiente:

o Pérdidas de duraprim suspensién: 200 unidades x Q75,00 = Q15 000,00
) Pérdidas de Ferrinex jarabe: 350 unidades x Q85,00 = Q29 750,00

o Pérdidas de Mukocret: 150 unidades x Q90,00 = Q13 500,00

o Pérdida total mensual por faltantes= q58 250,00

Por lo anterior, es conveniente que se establezca una politica adecuada

de manejo de inventario para que las pérdidas se disminuyan y las ganancias

aumenten al poder satisfacer a la demanda total que la empresa tiene.
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Ledelft S.A. es una empresa cuya demanda anual es constante vy,
ademas, pretende que no existan faltantes de producto por lo que se propone
utilizar un modelo de inventario EOQ sin faltantes para controlar sus existencias

eficientemente.
Para determinar la politica de inventarios adecuada es necesario conocer
factores como: lead time, costo de almacenaje, costo de ordenar, entre otros.

Estos datos se proporcionan y detallan en el siguiente capitulo.

Figura 14. Tiempos de reorden

Q*

t
N
S S N

Q* = tamafio del inventario (lote econdmico).
D = demanda por unidad de tiempo.

T = periodo de agotamiento del inventario.

t = tiempo de entrega.

Andlisis de la cantidad 6ptima de compra:

Co: costo de emision de pedido = (D/Q)

Ch: costo de almacenamiento = (Q/2)

CT: costototal = (CoD/Q*)+ChQ*/2

Q*: tamario ¢ptimo del inventario = 2CoD/Ch
No. de érdenes: D/ Q*

T: tiempo de agotamiento = Q*/ D

NR: nivel de reorden=t* D

Fuente: Métodos cuantitativos para la toma de decisiones en administracion. p. 140.
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3.2. Bodega de etiquetado y empaque

A continuacion, se presenta la propuesta de manejo correspondiente a la
bodega de etiquetado y empaque manejado en Ledelft S. A., la cual permite

obtener la eficiencia buscada en el manejo de inventarios.

3.2.1. Reacondicionamiento

Cuando se habla de reacondicionamiento de la bodega de etiquetado y
empaque, se piensa en la modificacion de la forma en la que se realizan los

procesos dentro de ella.

3.2.1.1. Diagrama de operaciones del proceso

A continuacién, se presenta el diagrama de operaciones del proceso de

etiquetado y empaque primario y secundario.

o Descripcién del proceso

El proceso de etiquetado y empaque del producto Duraprim suspension
comienza con aplicarle goma a la etiqueta (30 s.). Luego se limpia la superficie
del frasco para que la etiqueta quede adherida correctamente (10 s.). Se coloca
la etiqueta en el frasco (15 s.). Se inspecciona gue la etigueta haya quedado
centrada y bien pegada en el frasco. Se coloca la caja de empaque primario
(10s). Se inspecciona que la caja de empaque primario haya quedado
correctamente armada y cerrada. Se coloca la bolsa de empaque secundario
(4 s.). Se inspecciona el empaque secundario. Se coloca el producto en la caja
de embalaje junto a las demas unidades de producto terminado. (5 s.).

Finalmente, se inspecciona que la unidad empacada en la caja de embalaje
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haya quedado correctamente colocada para evitar que se quiebre o desordene

las demas unidades de producto terminado.

Figura 15. Diagrama de operaciones de etiquetado y empaque

propuesto

DIAaGRAMA OE OFERACIOMES DEL FROCCESD

Método: Mejoradao Producto: Duraprim Suspensian
Proceso: Etiguetado primario y Area: Bodega de etiquetado y empagus
sacundario

Pagina % Fecha: 26-01-201&

Colocar goma a
stigueta

30 =,

Limpiar superficie del
frasco

10 =.

Colocar etigueta al
frasco

15 =,

Inspecciona
stiguetado

Colocar frasco dentro
de caja de empagus
primario

10 =.

- O H 006
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Continuacion de la figura 15.

InspeCcionar
Smpaque primarno

Colocar bolsa de
Empagque secundano

Inspeccionar
empaque secundario

Colocar producto en
caja de embalajs

Inspeccionar

=mbalaje
RESUMEM
SIMBOLO OESCRIPCIOM CAMTIDAD TIEMPO
Cperacion & Tas.
Inspeccion E]

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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3.2.1.2. Diagrama de flujo del proceso

Descripcion del proceso

El proceso inicia cuando el operario transporta de la bodega todos
los insumos que utilizara para etiquetar y empacar el producto
(20m.).

El paso siguiente es aplicarle goma a la etiqueta (30 s.). Luego se
limpia la superficie del frasco para que la etiqueta quede adherida

correctamente (10 s.).

Se coloca la etigueta en el frasco (15 s.). Se inspecciona que la
etiqueta haya quedado centrada y bien pegada en el frasco. Se

coloca la caja de empaque primario (10s).

Se inspecciona que la caja de empaque primario haya quedado
correctamente armada y cerrada. Se coloca la bolsa de empaque

secundario (4 s.).

Se inspecciona el empaque secundario. Se coloca el producto en
la caja de embalaje junto a las demas unidades de producto

terminado. (5 s.).

Finalmente, se inspecciona que la unidad empacada en la caja de
embalaje haya quedado correctamente colocada para evitar que
se quiebre o desordene las demas unidades de producto

terminado.
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Figura 16.

Flujo de etiquetado y empaque propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCCESD

Meétodo: Mejorado

Producto: Duraprim Suspensién

Proceso: Etiquetado primario y

secundario

Area: Bodega de etiguetado y empague

Pagina ¥

Fecha: 26-01-2016

Insumes en
bodega de MatEria

Transportar todes los
inzumas de bodega de
hateria Prima 3
Bodega de etiquetado

Colocar goma a

#Higquets

Limpiar superficie del
frasco

Colocar ethqueta al
frasco
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Continuacion de la figura 16.

Inspecciona
etiguetado

colocar frasco dentro
de caja de ermpague
primario

Inspeccionar
EMpague primario

Colocar baolsa de
empague secundario

Inspeccionar
empague secundario
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Continuacion de la figura 16.

p B

Colocar producta en
caja de embalajs

Inspeccionar
=mbalaje

RESUMEMN

SIMBOLOD DESCRIPCION

CAMNTIDAD

TIEMPD

Operacian

6

Td 5.

Inspeccion

Transporte

prima

Bodega de
producto
termimado

O
[]
=)
B A
A

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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3.2.1.3. Diagrama de recorrido del proceso

A continuacion, se describe el diagrama de recorrido de proceso que

conlleva el procedimiento de etiquetado y empaque.

Figura 17. Recorrido de etiquetado y empaque

I 00 o0

AREA DE ENMIBALAJE

MESA DE ETIQUETADO

08®
*
()
@

i é\(’d)“'
E F ¥
T H xS
i | e
\E\\E\ //
: A\ AREA PROVISIONAL DE INSUMOS Y PRODUCTO 1
___H |

Puerta hacia Bodega de almacenamiento

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft AutoCAD.

3.2.2. Documentacion

La documentacion es fundamental para llevar el control de las unidades

que estan en proceso y de las terminadas diariamente.
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Actualmente, estos documentos tienen una estructura compleja, lo cual
dificulta su manejo. Poe ello se propone la creacion de nueva documentacion
para manejar de manera optima el producto dentro de la planta y evitar de esta
manera la pérdida de tiempo que se genera al contar todos los dias fisicamente
la cantidad de producto que se esta etiquetando y la cantidad de producto que
ya se ha etiquetado y empacado.

o Formato de orden de produccion: este documento tiene como objetivo
llevar de manera ordenada el control de cada una de las 6rdenes de

produccion que se trabajan en la planta.

Tabla Il. Formato de orden de produccién propuesto

Laboratorios Ledelft S. A.
Orden de produccién no.
Producto:
Cantidad inicial programada:
Colaborador:
Correlativo Fecha Hora Cantidad de producto terminado
1

Firma operario Firma supervisor:
2

Firma operario Firma supervisor:

Fuente: elaboracion propia.
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Hoja de produccion parcial: esta hoja servira para registrar la cantidad de
producto terminado que quedarda en planta cuando una orden de
produccién no haya sido terminada totalmente sino que solo se haya
producido una cantidad parcial del total. Esta hoja debera ir adjunta

cuando se realice el cierre de la orden de produccién completa.

Tabla lll. Hoja de produccién parcial

Laboratorios Ledelft S. A.

Hoja de produccién parcial

Producto:

Jornada:

Colaborador

Fecha

Cantidad Detalle

Firma supervisor Firma operario

Fuente: elaboracion propia.

Solicitud de insumos a bodega de almacenamiento

Tabla IV. Solicitud de insumos a bodega de almacenamiento

Laboratorios Ledelft S. A.

Solicitud de insumos a bodega de almacenamiento

Solicitante:
Fecha Producto Cantidad Codigo Notas
Firma de bodega Firma de supervisor de planta Firma de solicitante

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.3. Manejo de desperdicios

Los desperdicios son todo aquello que resulta del proceso productivo de la
empresa. En Ledelft S. A. los desperdicios se generan a partir del deficiente
almacenamiento de la materia prima y de la mala operacion en el etiquetado y

empaque.

Los desperdicios generados en la bodega de etiquetado y empaque son

los siguientes:

o Cajas de empaque rotas.

o Bolsas de empaque rotas.

o Frascos de Duraprim suspension quebrados.

o Etiquetas arrancadas de los frascos de Duraprim debido a un mal

proceso de etiquetado.

Se propone manejar los desperdicios de dos formas:

o Etiquetas arrancadas, cajas y bolsas de empaque rotas:
Simplemente se colocaran en un recipiente de basura que estara
cerca de la mesa de trabajo del operario de etiquetado y

empaque.

o Frasco de Duraprim suspension: primero se procedera a barrer
todas las piezas del frasco quebrado y, con la utilizacion de
guantes, se colocaran esos desperdicios sobre cuatro hojas de
papel periddico para ser envueltos. Luego, estos vidrios envueltos
en papel periodico se colocaran en una bolsa plastica y se

depositaran en el recipiente de basura junto con las etiquetas,
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bolsas y cajas. Posteriormente, se absorbera con un trapo todo el
contenido del jarabe que quedo disperso en el piso.

3.2.4. Seguridad industrial

El tema de la seguridad y la salud ocupacional a nivel mundial ha tomado
auge en la ultima década, y en Guatemala en los ultimos afios ha sido centro de
interés gracias al Acuerdo Gubernativo 2-29 2015. Es por ello que la planta
debe contar con las medidas de seguridad minimas que garanticen la salud y
seguridad de los trabajadores.

El proceso productivo de Ledelft S.A. no esta saturado de riesgos, sin
embargo, existen operaciones que incluyen estar sentado por largas horas
ejerciendo trabajos repetitivos o cargar objetos pesados eventualmente. Por lo
tanto, es necesario tomar las medidas adecuadas para prevenir lesiones, asi
como también sefalizar la bodega adecuadamente para que el personal sepa

cOmo actuar en casos de emergencia.

3.24.1. Ruta de evacuacion

Se propone disefiar una ruta de evacuacion que indique, tanto a los
operarios que se encuentren en la bodega de almacenaje como en la planta de
etiquetado y empaque, el camino por tomar hacia la salida de la planta en caso

de cualquier emergencia.

3.2.4.2. Senalizacion

La sefalizacion se realiza en la bodega de almacenamiento y en la

bodega de etiquetado y empaque. Incluye los siguientes aspectos:
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o Sefalizacion de las areas de riesgo
o Sefializacion de ruta de evacuacion

o Sefalizacién de area de extinguidor

Los tres aspectos anteriores de sefializacion se determinan en el siguiente

diagrama:

Figura 18. Sefalizacion del érea

Ubicacion de extintor Ruta de evacuacion

=
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— 1

Puerta hacia bodega de almacenamiento

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft AutoCAD.
3.2.4.3. Extinguidores

Los procesos de etiquetado, empaque y almacenamiento de Ledelft S.A.
no incluyen la utilizacién de calor en ninguna de sus operaciones, sin embargo,

el tema de los incendios es latente en cualquier industria y, por lo tanto, es
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importante tomar las medidas necesarias en caso de que se presente alguno.
Debido a que el tamafo de la empresa no es grande se ha decidido proponer la
instalacion de un extinguidor en cada area de trabajo, es decir, uno en la

bodega de etiquetado y empaque y otro en la bodega de almacenamiento.

Existen varias clases de extinguidores clasificados segun el tipo de fuego
gue se quiera apagar y el tipo de fuego depende de los materiales que se
utilicen en el proceso de la empresa. En este caso Ledelft S.A. se manejan los
siguientes insumos: vidrio, carton, papel, goma, bolsas de plastico. Es
importante mencionar que algunos de los componentes de los medicamentos

son inflamables.

De acuerdo con los materiales mencionados anteriormente, el extinguidor
apropiado para la empresa es el de espuma, el cual sirve para apagar fuegos
de clase A y B. Estos extinguidores son especiales para detener el fuego
causado, tanto por materiales como el cartdon, papel y plastico, asi como

también el fuego causado por liquidos inflamables.

Por lo tanto, la medida de la puesta del extintor es un tema de seguridad
industrial muy importante para el bienestar y ejercicio profesional de los
colaboradores que estén involucrados en el area de la bodega, asi como de los
departamentos aledafios que puedan llegar a tener alguna relacion con esta

area.
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Figura 19. Extintor tipo Ay B

Fuente: Extintor de espuma, tipo Ay B.
https://latiendadelextintor.com/images/stories/virtuemart/product/extintor-abc-6-kg.jpg. Consulta:

septiembre de 2017.

3.2.4.4. Equipo de proteccion

El equipo de proteccion es sumamente importante en el tema de
seguridad e higiene laboral, ya que ayuda a prevenir las lesiones que los
colaboradores estan propensos a sufrir como causa de las actividades diarias
dentro de los procesos que realizan. Para determinar qué equipo debe utilizar el
personal se realiz6 un andlisis de riesgo operacional (ARO) que muestra los

riesgos de cada operacion y una solucién para disminuirlos o eliminarlos.

Este andlisis es determinante para mejorar y reducir los actos inseguros, y
la vulnerabilidad de los espacios que contengan alto riesgo de accidente. Por lo
cual, la matriz permitira determinar las condiciones mas importantes por tomar
en cuenta y aplicar rapidamente la solucion propuesta para evitar algun dafio o
incidente hacia algun colaborador que se encuentre laborando en el area

analizada.

55



Tabla V.

Andlisis de riesgo operacional

ANALISIS DE RIESGO OPERACIONAL

Departamento: Bodega de etiquetado y empaque

Paso

Acciones

Riesgo potencial

Medidas preventivas

Etiquetado vy

empaque

1. Tomar frasco y
colocar

etiqueta

2. Colocar en las
cajas y bolsas
de empaque
cada uno de

los productos.

1.1. Caida del frasco hacia

el suelo

1.2. Dolor de espalda

2.1. Ruptura del frasco de

medicamento

2.2. Dolor de espalda

1.1.1 Utilizar zapato industrial

1.1.2 Utilizar pantaldn de lona

1.1.3 Utilizar lentes protectores

1.2.1 Bancos ergonémicos

1.2.2 Realizar estiramientos a cada

hora de la jornada

2.1.1 Lentes protectores

Bancos ergonémicos

2.2.1 Bancos ergondmicos

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 20. Equipo de proteccion

EQUIPO

Bota industrial

Lentes de proteccién =

Bancos ergonémicos

Fuente: elaboracion propia.

3.2.5. Diagrama bimanual para el operario

A continuacion, se presenta el diagrama actual bimanual del operario. Este
diagrama tiene como fin detallar cada uno de los movimientos que realizan
ambas manos del operario. Este analisis es necesario para evaluar si se estan
haciendo o no movimientos innecesarios que disminuyen la eficiencia del

proceso.
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Tabla VI. Datos basicos

Proceso: etiquetado Colaborador: Stacy Bendfeldt

Plan: propuesto Puesto: etiquetadora y empacadora
Elaborado por: William Barillas Departamento: etiquetado y empaque
Puesto: tesista Fecha: 03-03-2017

Fuente: elaboracion propia.

Figura 21. Diagrama bimanual
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.
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Tabla VII.

Operacion bimanual

Mano izquierda

Mano derecha

Va hacia frasco

Espera

Toma frasco

Va hacia pafio

Lleva frasco a area de trabajo

central

Toma pafio

Sostiene frasco

Lleva pafio hacia area de

trabajo central

Sostiene frasco

Limpia frasco

Coloca frasco en la mesa

Lleva pafio a su lugar

Va hacia etiqueta Espera
Toma etiqueta Espera
Lleva etiqueta a area de trabajo Espera

central

Deja etiqueta en area de trabajo

Va hacia brocha

central

Espera Toma brocha

Espera Sostiene brocha

Espera Va hacia goma

Espera Sumerge brocha en goma

ookKlo O 2 10%0<] <] & 0o

Sostiene etiqueta

Va hacia area etiqueta

Sostiene etiqueta

Agrega goma a etiqueta

Sostiene etiqueta

Va hacia area de brocha

Sostiene etiqueta

Deja brocha

Sostiene etiqueta

<

Va hacia area de trabajo central

Sostiene etiqueta

Sostiene etiqueta

Coloca etiqueta en frasco

O

Coloca etiqueta en frasco

Sostiene frasco

Presiona etiqueta

Deja frasco

Lleva frasco hacia area de

unidad terminada

OO| O] & OBOE OogKlo & | U|uod ol ¥ | O PO

Fuente: elaboracion propia.




Tabla VIlIl. Resumen bimanual

RESUMEN
Simbolo Significado Cantidad
O Operacién 15
v Sostenimiento 12
> Transporte 12
D Demora 7

Fuente: elaboracion propia.

3.2.6. Redisefio

En este punto se determinan los cambios fisicos que deben hacerse en la
planta para garantizar el buen estado del producto. Se proponen cambios

especificamente en paredes, ventilacion iluminacién y mobiliario.

3.2.6.1. Paredes

Debido a la rugosidad de las paredes se propone aplicar un alisado con

cemento blanco para garantizar la inocuidad de los productos.

3.2.6.2. Ventilacion

Actualmente la bodega, cuyas medidas son de 10x3 m. Cuenta con dos
fuentes de ventilacion. La primera es una puerta corrediza de 2m. De alto por
1,3m. De ancho. La segunda fuente de ventilacién es una ventana de 1,5m. De
alto por 1,2m. De ancho con un sistema de paletas que controla la entrada de

aire. La actividad que se realiza diariamente no utiliza como recurso ningun
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equipo que emita calor y son dos personas las que laboran en el area, por lo
que se determina que la ventilacion del lugar es la adecuada. Y no necesita de
ningun dispositivo extra de ventilacion mas que las dos fuentes de entrada de

aire con las que actualmente cuenta la bodega.

3.2.6.3. luminacién

° Datos de entrada

Largo = 10 metros (b)

Ancho = 7 metros (a)

Alto = 4 metros (h’)

Color del techo = blanco

Tipo de lampara = fluorescente
Color de lampara = blanco normal
Sistema de iluminacioén = directa
Plano atil = 0,85 metros

Nivel de iluminancia recomendado (E) = 750 lux (segun tabla xx)
o Altura de suspension de las luminarias

Plano de trabajo = 0, 85 metros

Distancia de plano de luminarias a plano de trabajo (h) =

((4/5)*(h’-plano de trabajo) = ((4/5)* (4-0,85) = 3,15
h=2,52
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Distancia entre plano de luminarias y techo

Distancia entre plano de luminarias y techo (d) =
(h’ — plano de trabajo) — (h)) =
d=4-(0,85)—(1.72) = 1,43m

d=1,43m
Figura 22. Plano de luminarias y techo
| T T
Flano de las T
| lurminariss ,
| b |h
|
To.aelw
" biaris 4|~ 77
v trabajo
b
a Ed

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft AutoCAD.
Célculo de indice local (k) y el factor de utilizacion
K= 2*largo + 8*ancho / 10*(altura)
K = ((2*10) + (8*7)) / (10*3,5)
K=2,17
Factores de reflexion

Techo =0,7
Paredes = 0,5
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Figura 23.

Factor de reflexion

Techo

Paredes

Suelo

Color

Factor de reflexidn ([ 2)
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osCurc
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0.3

0.5

0.3

0.l
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Fuente: elaboracion propia.

Factor de utilizacién = 0,93

Tabla IX. Factor de utilizaciéon
Tipn R iﬂdiﬁe Factor de LI‘tI[IZl:aCIIJIjI I:'??]
aparato del Factor de reflexion del techo
de looal 0a | 07 _‘l 05 | 03 [ o
alumbrado k Factor de reflexion de las paredes
, [05703/01]05/33/0.1]05/03/01]03(01] 0
0f |66 62] 60|66 65| 62|59 6259|358
of |75 71 68|75 . 74 71 68|70 68|67
A 19 |&0| 76|73 |80 . 797673767372
1p5|85 81 80|85 41 80|84 81 78|80 78|77
10% |1k |=5 s6|82|28 ¥ | 82|55 24 82|84 32|81
28—1-84—00—88-1-0 90 86 |92 89 87 |88 87|85
25 |96 (93|92 |95 93| .9 |94 9290|9189 |85
100 % 30 |99 95 94|98 95 93|95 94 92|93 91|89
D= 07 H, | 40 [101]99] 96 [100 98 | 96 08|97 .95 [95 .04 |92
fm|70]75]80] 50 [102 101 99 |101 100 .98 |100 98 97 |97 .96|.94

H,,: attura luminaria-plano de trabajo

Fuente: elaboracion propia.
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Célculo del flujo luminoso (@)

@=E*S*fm/y
E = nivel de luminancia recomendada

S = area total de la bodega
fm = Factor de mantenimiento

p = factor de utilizacion

Tabla X. Flujo luminoso

Factor de mantenimiento (f,) |[Factorde mantenimiento (f)

Limpieza anual
meétodo tradicional meétodo europeo

(tipode ambiente)

Limpio 12 08

Sucio 14 0.6

Fuente: elaboracion propia.

@=750*70*1.2/0,93

@ =67,742
Flujo luminoso total = 67,742 [limenes

Célculo de lamparas totales

Numero de lamparas totales = flujo luminoso total / [imenes de tipo de luz
elegida.
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N = 67,742/ 95 vatios
N = 67,742/ 95 vatios*80 lUmenes
N =891

N = 9 lamparas con focos de 95 vatios cada una

. Ficha de iluminacion

NUmero total de lamparas = 9

Vatios por lampara = 95

Flujo total de luminancia = 67 742

Figura 24. Plano de distribucion de iluminacion
2.5m 2.5m 2.5m 2.5m

1.75m

| O O O
1.75m

: O O O "
1.75m
1.75m T . . .

10m

Fuente: elaboracion propia.

3.2.6.4. Mobiliario

El mobiliario actual de la bodega de etiquetado y empaque es escaso, por

lo cual se colocara lo siguiente:
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o 2 mesas con 2 sillas ergonémicas.
o 1 estanteria para colocar el producto en proceso que quede pendiente
luego de la jornada.

o 1 estanteria para colocar los insumos de etiquetado y empaque.

3.3. Bodega de almacenamiento

Se presenta la propuesta para el disefio de la bodega de almacenamiento,
contemplando todas las mejoras disefiadas en los apartados anteriores. Esto
con el fin de mejorar directamente en el procedimiento de la cadena de

suministro dentro de la empresa.
3.3.1. Reacondicionamiento

El reacondicionamiento de la bodega de almacenamiento consiste en la
optimizacién de espacio y creacién de las condiciones adecuadas para que la
materia prima y el producto terminado almacenado permanezca en las mejores
condiciones posibles.

Esta medida busca hacer més eficiente el proceso de almacenamiento, es
decir estandarizar la forma en la que se recibe el producto, se registra y
almacena con el fin de tener un mejor control sobre los insumos, materia prima
y producto terminado.

3.3.1.1. Diagrama de operaciones del proceso

Se presenta el diagrama de operaciones mejorado.
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Figura 25.

Diagrama de operaciones propuesto

DIAGRAMA DE CPERACIONES DEL PROCESO
Método: Mejorado Proucto: Lote de materia prima {100 unidades)
Proceso: Almaccnamicnto Arca: Bodega de almaccnamicnto
Pagina: 1/2 I Fecha: 29-02-2016
Viene de drea de
recepcidn
Inspeccionar
10 calidad del
min. lote
5 Registrar lote
min.
Colocar
2 ctiguctade
min. informacidn al
lote
s Almacenar en
min. bodega
RESUMEN
simeowo DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO
. Operacion 2 12 min,
. Inspeccién 1 10 min.
TIEMPO TOTAL 22 min.
Fuente: elaboracion propia.

Diagrama de flujo del proceso

Diagrama de flujo de proceso mejorado.
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Figura 26. Diagrama de flujo propuesto

DIAGRAMA DE FLLUO DEL PROCESD

Métado: Actual Proucto: Lote de materlia prima (100 unidades)

Procoso: Almacenamiento

Pdgina: 11

Arca: Bodega de almacenamicnto
I Fecha: 33-02-2016

Viene de drea
di recepcidn

Racikir

mir. Materia prima

Inspeccionar
calidad dal
late

i Registrar late
min,

oomv

RESUMEN
SiiBOLO | DESCRIPCION | camTiban | oisTan, | meses Colocar
2 atiqueta da
. e min. informacitn al
. Cperacian 3 12 lote
. Inspeccian 1 — —
L 4
- Dermora 1 ————- & 1 Transpartar
i ha:tla atr:jde
‘ Transporte 1 15m. [ Lmin. 15m. e
Distancia total 15m. | 28 min. -
Tiempo total 5 Acomaodar en
min. estanteria
Fuente: elaboracion propia.
3.3.1.3. Diagrama de recorrido de proceso

A continuacion, se presenta la mejora en el diagrama de recorrido
correspondiente.
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Figura 27. Diagrama de recorrido mejorado

1 o
Puerta hacla Bodega de almacenamienta

Estanterias

L@

& &S
o &
&
AREA DE RECEPCIONE INSPECCION DE PRODUCTO s
, S &

seliauels3y

:‘ Estanterias

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft AutoCAD.

3.3.2. Documentacién

La documentacion es la base de un control 6ptimo en bodega. Los
documentos deben ser estructuralmente sencillos y entendibles para todo el

personal de la empresa. Los documentos que deben crearse son:

o Kardex de materia prima: este documento se utilizara para controlar la

cantidad de materia prima que ingresa y egresa de la bodega.
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Tabla XI.

Kardex de materia prima

LABORATORIOS LEDELFT

KARDEX DE MATERIA PRIMA

Producto:

Periodo:

Encargado:

FECHA | DETALLE

ENTRADAS

SALIDAS

SALDO

Cantidad

Costo U.

Total | Cantidad

Costo U.

Total | Cantidad

Total

Kérdex de producto terminado: este documento se utilizard para controlar

Fuente: elaboracion propia.

la cantidad de producto terminado que ingresa y egresa de la bodega.

Tabla XIl.  Kéardex de unidades terminadas
LABORATORIOS LEDELFT
KARDEX DE PRODUCTO TERMINADO 3
Producto: p—
Periodo:
Encargado.
FECHA DETALLE ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIA

Requerimiento entregado: este documento servird para respaldar al

personal de bodega. El objetivo es tener un documento que compruebe

Fuente: elaboracion propia.

gue se entregd a planta lo que se estaba solicitando.
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Tabla Xlll.  Formato de requerimiento de producto entregado a bodega de

etiquetado y empaque

LABORATORIOS LEDELFT
REQUERIMIENTO ENTREGADO —

Producto:
Periodo:
Encargado.
FECHA NO. DE ORDEN CANTIDAD CODIGO DETALLES

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XIV. Reporte de unidades vencidas, defectuosas o dafiadas

LABORATORIOS LEDELFT A
REPORTE DE UNIDADES VENCIDAS, DEFECTUOSAS 0 DANADAS =
FECHA PRODUCTO CANTIDAD MOTIVO

Fuente: elaboracion propia.

3.3.3. Manejo de desperdicios

Los desperdicios en bodega se generan principalmente de producto
vencido o frascos de medicamento quebrados por mal manejo. En este sentido

el manejo de los desperdicios se debe realizar de dos maneras:

o Producto vencido: colocar producto en caja de cartdn, etiquetarla con un
rétulo grande con el texto “Producto vencido” y devolverlo al proveedor

para que se encargue del deshecho.
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o Frascos de medicamento quebrados: primero se deben de recoger todos
los fragmentos de vidrio utilizando guantes. El vidrio debe ser envuelto
en hojas de papel periddico e introducido en una bolsa de plastico para
su deshecho. El liquido del medicamento debe absorberse con una

esponja.

3.3.4. Seguridad industrial

La seguridad industrial es inminente en toda area de la planta, por lo que
abarca incluso la bodega de etiquetado y empaque en donde existen diversos
riesgos tales como la caida de producto sobre los colaboradores, las lesiones
de espalda por exceso de carga, entre otros.

3.3.4.1. Ruta de evacuacion
La ruta de evacuacién sera por la Unica salida disponible de la bodega de
almacenamiento que es la puerta que conecta con la bodega de etiquetado y
empaque. Se marca en el suelo el camino por seguir en caso de emergencia.
Dicho camino debe estar sefializado vistosamente y nunca estar obstruido
por ningun objeto para evitar accidentes en caso de emergencia y facilitar la
salida.
3.3.4.2. Sefalizacion

La sefializacidn consistira en tres partes:

. Sefalizacion de la ruta de evacuacion

o Sefializacion del area de ubicacion de extinguidores
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o Sefalizacion de areas de peligro

La sefializacion de la bodega de almacenamiento se muestra en la
siguiente imagen que enmarca los tres puntos explicados anteriormente. Los
simbolos fueron establecidos en base a las Reglas de sefalizacion de
CONRED.

Figura 28. Sefalizacion bodega de almacenamiento

\\\ ‘ ri Extintor Ruta de evacuacion
AN
N

\ Estanterias
€| \\

PU iERTA {i‘

- = = = 4

...
iy
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Y - e = = -

MESA

Estanterias
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Fuente: elaboracion propia.

3.3.4.3. Extinguidores

Al igual que en la bodega de etiquetado y empaque, se utilizan los mismos
productos e insumos, lo cual lleva a la conclusion de que el tipo de extinguidor
por utilizar es el mismo. Dicho extinguidor es el de espuma, empleado para
apagar fuegos de tipo Ay B. Se debe coloca un extinguidor.
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El equipo de proteccion por utilizar se determina mediante un analisis de

3.3.4.4.

riesgo por oficio (ARO):

La matriz del ARO muestra los riesgos de cada accion realizada dentro de

Equipo de proteccion

la bodega, asi como las medidas preventivas por tomar para mitigar dicho

riesgo.

Tabla XV.

Analisis de riesgo operacional

ANALISIS DE RIESGO OPERACIONAL

Departamento: Bodega de etiquetado y empaque

lote

2. Colocar producto en

estanterias

inspeccionarlo y registrarlo en

el sistema

2. Colocar todos los insumos y
productos en cada nivel de las

estanterias

2.  Dolor de espalday
rodillas por exceso

de carga

Paso Acciones Riesgo potencial Medidas preventivas
1. Dolor de espalda
1. Inspeccién y registro de | 1. Recibir el producto, al estar sentado 1.1 Sillas ergonémicas

1.2 Ejercicios de estiramiento

cada cierto tiempo

2.1 Utilizar cincho de

proteccién de espalda

2.2 Utilizar carretillas para

transportar producto

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVI. Equipo de proteccion

EQUIPO DE PROTECCION

2. Cinturon de proteccién para
espalda

3. Sillas ergonémicas

Fuente: elaboracion propia.

3.3.5. Redisefo

El redisefio hace referencia a los cambios fisicos dentro de la planta. Los
cambios se hacen en base a los aspectos que impidan la inocuidad de los
medicamentos, asi como la seguridad y salud de los colaboradores. En este
sentido, se proponen cambios en aspectos como las paredes, ventilacién,

iluminacién y mobiliario.
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3.3.5.1. Paredes

Debido a la rugosidad de las paredes, se propone aplicar un acabado liso
a las mismas. De esta manera garantizaremos la inocuidad de los productos,

ademas, se disminuira la frecuencia de limpieza.

3.3.5.2. Ventilacion

La bodega, cuyas medidas son de 6x8 metros, actualmente tiene una
ventana de 2m de altura por 5 m de ancho con paletas para el control de la
entrada y salida del aire. Dentro de ella no se manejan productos toxicos v,
generalmente, solo es una persona la que labora en ella. Debido estas
caracteristicas, no es necesario realizar mejoras en la ventilacion, ya que las

condiciones son estables para la operacion diaria.

3.3.5.3. luminacién

La iluminacion actual proviene de la Unica ventana de la bodega y de un
foco de 80 vatios de luz incandescente. Para contribuir al ahorro energético, se

colocara un foco de luz ahorradora.

3.3.5.4. Mobiliario

El mobiliario actual de la bodega es casi nulo, lo cual provoca que la
mayor parte de los productos en insumos se coloquen en el suelo. Por lo tanto,
el riesgo de dafo del producto es alto y la inocuidad esta en riesgo. Debido a
los motivos anteriores se propone la adquisicién del siguiente mobiliario y

equipo:
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o 3 estanterias con medidas de 3m de ancho por 2m de alto.

Figura 29. Estanteria

\'/-'

Fuente: Estanteria, https://www.mecalux.es/shop/estanteria-angulo-ranurado-cargas-ligeras,
fecha de consulta 3 de abril de 2018.

o 1 dispositivo de transporte de palés que permita trasladar las unidades

hacia la bodega de etiquetado y empaque.
o Palés plasticos para volimenes y pesos grandes de producto.

Figura 30. Transporte de palés

Fuente: Transporte de pallets. http://www.hidrovaco.com.br/manutencao-de-carrinho-pallet.html.
Fecha de consulta 3 de abril de 2018.
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4. IMPLEMENTACION DEL PLAN

La implementacion de lo propuesto implica, en primer lugar, la ejecucion
del nuevo sistema de inventarios, es decir, el modelo EOQ sin faltantes. Para
que esto sea posible es importante determinar la demanda de los productos, asi
como también todos los costos asociados a un inventario tales como el costo de

almacenamiento y el costo de realizar un pedido.

Ademas, la implementacion de los nuevos documentos va acompafiada de
la capacitacion para su utilizacion, asi como la determinacion de los

involucrados en el uso de dicha documentacion.

Finalmente, es necesario determinar como se manejaran los aspectos de
la seguridad industrial, luego de haber hecho el analisis del tema en el capitulo
3. Esto implica determinar quiénes estaran a cargo de la seguridad industrial,
cdmo se manejaran las emergencias, asi como también capacitar al personal

para que el plan propuesto se cumpla de manera eficiente.

4.1. Demanda de productos

La demanda de los productos es fundamental para realizar una
planificacion que permita anticiparse a los problemas que se puedan presentar,
asi como también para aplicar un correcto sistema de abastecimiento de
productos que minimice el riesgo de escasez para cubrir la demanda de la
empresa. La siguiente tabla muestra la demanda anual de cada uno de los
productos que maneja Ledelft S.A. Estos datos fueron proporcionados por la

empresa.
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Tabla XVIl. Demanda proyectada

PRODUCTO DEMANDA ANUAL

Ferguplex dolo (50 tabletas/caja) 1 400 unidades
Duraprim suspension 15 000 unidades
Flagiasis nita (2 tabletas/caja) 25 000 unidades
Mukocret 12 000 unidades
Ferrinex capsulas (25 tabletas/caja) 600 unidades
Ferrinex jarabe 12 000 unidades
Duraprim tabletas (5 tabletas/caja) 2 000 unidades

Fuente: elaboracion propia.

4.2, Costos de inventario

Son todos los costos en los que se incurre debido al manejo de un
inventario de productos, es decir, todo lo que la empresa tiene que gastar para
contar con una cantidad de producto almacenado y garantizar sus buenas
condiciones. Todos estos costos relacionados con la empresa Ledelft S. A., se

proporcionan a continuacion.

4.2.1. Costos por unidad

La siguiente tabla describe los costos necesarios por unidad. Es decir, la
cantidad de dinero que la empresa paga por obtener el producto. Es importante
recordar que Ledelft S. A. no produce sino Unicamente empaca y distribuye el
producto, por lo que debe pagar a sus proveedores por el medicamento

terminado. Estos datos fueron proporcionados por la empresa.
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Tabla XVIIl. Costos unitarios

PRODUCTO COSTO
Ferguplex dolo Q 100,00
Duraprim suspension Q 40,00
Flagiasis nita Q 35,00
Mukocret Q 30,00
Ferrinex capsulas Q 50,00
Ferrinex jarabe Q 45,00
Duraprim tabletas Q 25,00

Fuente: elaboracion propia.

4.2.2. Costo de ordenar

El costo de ordenar es aquel en el que se incurre al realizar un pedido, es
decir, todos los costos tales como el pago de teléfono o internet y el transporte
necesarios para garantizar que la orden de producto llegue a la empresa. Los
costos de ordenar, los cuales fueron proveidos por la empresa, se ven

reflejados en la siguiente tabla:

Tabla XIX. Costo unitario por ordenar

PRODUCTO COSTO

Ferguplex dolo Q20,00

Duraprim suspension Q25,00
Flagiasis nita Q20,00
Mukocret Q40,00
Ferrinex capsulas Q35,00
Ferrinex jarabe Q40,00
Duraprim tabletas Q20,00

Fuente: elaboracion propia.

81




4.2.3. Costo de almacenamiento

A continuacién, se detallan los costos de almacenamiento

correspondientes. Estos costos fueron proporcionados por la empresa.

Tabla XX. Costos unitarios de almacenamiento

PRODUCTO COSTO
Ferguplex dolo Q5,00
Duraprim suspension Q5,00
Flagiasis nita Q5,00
Mukocret Q5,00
Ferrinex capsulas Q5,00
Ferrinex jarabe Q5,00
Duraprim tabletas Q5,00

Fuente: elaboracion propia.

4.2.4. Costo por faltante

El modelo elegido para Ledelft S. A. no admite faltantes (Modelo EOQ sin

faltantes), por lo que este costo es innecesario para efectos de este trabajo.

4.3. Proveedores y sus politicas de entrega

Los proveedores son la fuente de la materia prima que las industrias
utilizan para desarrollar sus actividades comerciales, en ese sentido, es
importante analizarlos minuciosamente ya que sus decisiones y politicas

incurren directamente en el resultado de las empresas a las que surten.
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4.3.1. Proveedores por producto

Los proveedores por producto se detallan a continuacion. Cada uno
cumple un papel determinante en el suministro de materia prima requerido, por
lo que sus controles de calidad deben ser acordes a los estandares que maneja

la empresa en la que se esta realizando el analisis.

Tabla XXI. Proveedores

PRODUCTO PROVEEDOR
Ferguplex dolo Laboratorio San Cristobal
Duraprim suspension Laboratorio San Cristobal
Flagiasis nita Laboratorio San Cristobal
Mukocret Laboratorio TRINOMED
Ferrinex capsulas Laboratorio TRINOMED
Ferrinex jarabe Laboratorio TRINOMED
Duraprim tabletas Laboratorio San Cristobal

Fuente: elaboracion propia.

4.3.2. Tiempo de entrega de cada proveedor

El tiempo de entrega de cada proveedor es un factor importante por tener
en cuenta en el manejo de los pedidos que asi sean requeridos. Es primordial
gue estos, a su vez, cumplan con sus compromisos para evitar retrasos en la

produccion.
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Tabla XXIl. Tiempos de proveedor

PROVEEDOR TIEMPO DE ENTREGA
Ferguplex dolo 7 dias
Duraprim suspension 7 dias
Flagiasis nita 5 dias
Mukocret 10 dias
Ferrinex capsulas 10 dias
Ferrinex jarabe 10 dias
Duraprim tabletas 7 dias

Fuente: elaboracion propia.

4.4. Politica adecuada de manejo de inventarios

Es necesario tener una precisa rotacion de inventarios para evitar
problemas en temas de almacenamiento y descomposicion de los productos. A
continuacion, se muestran dos métodos de valoracion de inventarios y se indica

el mas adecuado para Ledelft S. A.

4.4.1. UEPS (Ultimas unidades en entrar primeras en salir)

UEPS es un método de valoracion de inventarios que indica que se debe
vender primero las ultimas unidades adquiridas y dejar en el inventario las
primeras unidades adquiridas. Generalmente, el mercado en el que se incurre
es inflacionario, 0 sea que los precios suben constantemente, por lo cual se
llega a la conclusion de que en existencia permaneceran las unidades que se

adquirieron a un precio mas bajo.
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Analizando el contexto de Ledelft, por la naturaleza de sus productos que

son perecederos, este sistema de valoracién de inventarios no es aconsejable.

4.4.2. PEPS (Primeras unidades en entrar primeras en salir)

PEPS es el método de valoracion de inventarios que indica que los
primeros productos que la empresa debe vender son los que ingresaron
primero al almacén. Es decir, que en bodega siempre permaneceran las

unidades que se adquirieron de ultimo.

Generalmente, se incurre en un mercado inflacionario en el cual los
precios suben constantemente, por lo cual se llega a la conclusién de que se
vendera lo que ha costado més barato y se quedaran los productos por los que
se ha pagado un precio mayor al de las unidades vendidas.

Este método es el adecuado para Ledelft S. A. debido a que los
medicamentos son perecederos. Los productos que distribuye esta
farmacéutica tienen en promedio un afio de vida util, por lo que conviene que lo
mas antiguo sea vendido lo antes posible para permanecer con un inventario de

producto con un ciclo de vida mayor al que se esta vendiendo.

El formato por utilizar para el manejo de PEPS en la empresa sera el

siguiente:
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Tabla XXIII. Manejo de inventario

MANEJO DE INVENTARIO é‘
ENTRADAS SALIDAS SALDOS
No.|FECHA |CANTIDAD |COSTO U.|COSTO TOT. |FECHA |CANTIDAD |COSTO U. |COSTO TOT. |CANTIDAD |COSTO U. |COSTO TOT.

Total Total Total

Fuente: elaboracion propia.

4.5. Bodega de etiquetado y empaque

En esta seccion se describen las acciones por llevar a cabo para la

implementacion de las mejoras en la bodega de etiquetado y empaque.

45.1. Reacondicionamiento

En congruencia con los estudios realizados en el capitulo 3 se determiné
gue el reacondicionamiento de la bodega de etiquetado y empaque debe incluir
la elaboracion de un nuevo plano, la sefializacion de la ruta de evacuacion

dentro de la bodega y la colocacién de extinguidores.
45.1.1. Elaboracion del plano
El plano de la bodega se elabord en el capitulo anterior, se imprimira con
dimensiones de 1,5 x 1,5 metros y se colocara en una de las paredes de la

bodega para identificar todas las areas. El disefio final es el siguiente:
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Figura 31. Plano de bodega

PLANO DE LA BODEGA DE ETIQUETADO Y é
EMPAQUE

Extinguidores

E Salida de emergencia

Mesa de
trabajo

L.

olegen
ap esay

0

Puerta hacia bodega de almacenamisnto 10m

Fuente: elaboracion propia.

45.1.2. Sefializacion de ruta de evacuacion

La ruta de evacuacion se identificara de la siguiente manera:

Se colocaran carteles en la pared a 1m de altura, que es como lo dictan

las regulaciones de sefalizacion de CONRED.
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Puerta de salida




Figura 32. Bosquejo de sefializacion de ruta de evacuacion

'ilm

Fuente: elaboracion propia.

45.1.3. Colocacion de extintores

Se colocara 1 extintor en la bodega. Para la colocacion se contratara a
una empresa especializada en el tema. Dicha empresa se encargara también

de la revision periédica de dichos extinguidores para garantizar su

funcionamiento al 100 % cuando la situacion lo amerite.

Figura 33. Bosquejo de sefalizacion de extintores

Etiquetado y empaque

Fuente: elaboracion propia.
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452. Documentacién

A continuaciéon se presentan los diagramas para el manejo de los

documentos dentro de la bodega de etiquetado y empaque.

45.2.1. Solicitud de insumos y producto a bodega

El procedimiento para la utilizacion de este documento es el siguiente: el
operario debe solicitar al area de papeleria una hoja de requisicion de
materiales, la cual debe incluir el detalle del material que necesita, asi como la
cantidad del mismo. El personal del area de papeleria imprime dos hojas de
requisicion, una se la entrega al operario para que se dirija a bodega y le
entreguen el material solicitado y la segunda copia se almacena para hacer la
descarga del material en el inventario y asi quede respaldo.

Figura 34. Manejo de hoja de requisicion de materiales

3. Operario recibe

_ hoja de

2. Papeleria requisician, la

imprime 2 copiasy
firma hojasde

requisicion

entrega en bodega
para que le
entreguen el
material

1. Operariosolicita

hoja de requisicign

Fuente: elaboracion propia.
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4.5.2.2. Reportes de unidades

Estos son documentos que se utilizardn para llevar un estricto control

sobre las unidades que se manejan en la planta.

45.2.3. Terminadas

El procedimiento para la utilizacién de este documento es el siguiente: El
operario solicita al departamento de papeleria que imprima una hoja de
unidades terminadas, el operario llena la hoja con la cantidad de producto total
gue empacé durante un tiempo determinado, la pega al formato de orden de
produccion y entrega al area de papeleria el paquete de hojas completo (Hoja
de orden de produccion, hoja de unidades en proceso, hoja de unidades

terminadas).

Figura 35. Manejo del documento de unidades terminadas

Etiquetado y empaque

3. Operariollena
hoja de unidades
terminadas, la

1. Operariosolicita

. 2. Papeleria
a papeleria la hoja

adjunta alformato
de orden de
produccidny

entrega a papeleria

imprime y entrega

de unidades hoja a operario

terminadas

Fuente: elaboracion propia.
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45.2.4. En proceso

El procedimiento del manejo de este documento es el siguiente: Cuando el
operario no finalice una orden de produccién, sino que la trabaja parcialmente,
debe de recurrir al area de papeleria para que le entreguen una hoja de
producto en proceso. El operario llena esta hoja con la cantidad parcial de
producto trabajada, la adjunta al formato de orden de produccién y devuelve al

area de papeleria para que la almacenen en el archivo de producto en proceso.

Figura 36. Manejo de documento de unidades en proceso

Etiquetado yempaque

3. Operario llena
hoja de producto

en proceso,
1. Operario adjunta hoja al
solicita a formato de orden
papeleria la de produccién y 4. El departamento
hoja de drgie de papeleria
documentacidn a . 1.
unidades en papeleria almac.ena_ I_'a
proceso 2. Papeleria documentacién en
imprime y entrega el archivo de
hoja a operario producto en
proceso

Fuente: elaboracion propia.

45.25. Defectuosas

El procedimiento de utilizacion de este documento es el siguiente: El
supervisor de produccion hara el conteo de las unidades defectuosas de cada
orden de produccién, solicitara al area de papeleria una hoja de unidades
defectuosas, llenara la hoja con los datos correspondientes, la firmara y la

entregard al operario para que la adjunte al formato de orden de produccién.
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45.3. Recurso humano

El recurso humano para llevar a cabo estas acciones también es

fundamental para el funcionamiento correcto de las mejoras propuestas.

45.4. Cargos

Los cargos que se requieren son:

o Gerente general (Se hace referencia Unicamente para efectos del trabajo,

no se detallan sus funciones, competencias, etc.).

o Supervisor de produccion.
o Operario especializado de empaque.
o Auxiliar de empaque.
o Asistente de papeleria.
454.1. Descripcion del cargo
o Supervisor de produccion: encargado de velar por el cumplimiento de las

ordenes de produccion con la mayor eficiencia posible, cumpliendo las

reglas y lineamientos de la empresa.

o Operario especializado de empaque: es el lider y guia de la linea de
produccion. Persona encargada de velar por la eficiencia de su linea de

trabajo y de verificar que todo se haga correctamente conforme al plan.
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Auxiliar de empaque: persona en contacto directo con el proceso de
empaque. Cumple con las oOrdenes de produccion indicadas por el
supervisor de produccion y asi mismo con las directrices dadas por el

operario especializado de empaque.

Auxiliar de papeleria: encargado de gestionar toda la papeleria utilizada
en planta. Debe facilitar todo tipo de informacion relacionada con las

ordenes de produccion.

45.4.2. Funciones

Las funciones de los puestos descritos comprenden

Supervisor de produccién

o Velar por el cumplimiento del plan de produccion con la mayor
eficiencia posible.

o Indicar a los operarios especializados lo que deben trabajar
durante la jornada laboral.

o Velar por el cumplimiento de las normas de seguridad industrial y
salud ocupacional dentro de la planta.

o Velar por la buena utilizacion de los insumos y suministros dentro
de la bodega.

o Cerrar 0rdenes de produccion.

o Implementar mejoras dentro de la planta.

Operario especializado de empaque
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o Cumplir con el plan de trabajo proveido por el supervisor de

produccion.

o Colocar los productos empacados en las cajas especiales para
envio.

o Transportar las O6rdenes de produccion completas al area de

recepcion de bodega de producto terminado.

o Reportar fallas de material y equipo al supervisor de produccion.

o Cuadrar los envios de producto hacia bodega de producto
terminado.

o Llenar la papeleria adecuadamente.

o Realizar la limpieza de su area de trabajo.

o Reportar anomalias de instalaciones, maquinaria y/o equipo

dentro de la planta.

Auxiliar de empaque

o Etiquetar y empacar el producto a granel en su respectivo material
de empaque.

o Realizar la limpieza de su area de trabajo.

o Cumplir con las reglas de seguridad industrial y salud ocupacional

de la empresa.

4.5.4.3. Competencias

Supervisor de produccion

o Responsabilidad
o Puntualidad
o Trabajo en equipo
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o Manejo adecuado de personal

o Comunicacion eficaz

o Capacidad de planificacion

o Liderazgo

o Orden y limpieza

o Operario especializado de empaque
o Trabajo en equipo

o Comunicacion

o Responsabilidad

o Seguimiento de instrucciones

o Orden y limpieza

Auxiliar de empaque

o Trabajo en equipo
o Seguimiento de instrucciones
o Responsabilidad

Auxiliar de papeleria:

o Responsabilidad

o Capacidad de planificacion
o Orden

o Habilidad numérica

o Trabajo en equipo

o Comunicacion eficaz
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4.6. Bodega de almacenamiento

Las implementaciones de las mejoras en la bodega de almacenamiento

comprenden los siguientes apartados.

46.1. Reacondicionamiento

En congruencia con los analisis del capitulo 3 se determind que el
reacondicionamiento de la bodega de almacenamiento debe basarse en la
elaboraciéon de un nuevo plano, la sefalizacién de la ruta de evacuacioén dentro
de la bodega, la colocacion de extinguidores, la colocacidén de estanterias para
el acomodamiento de los productos y la determinacion de los métodos para

controlar las plagas que puedan afectar al producto.
4.6.1.1. Elaboracion del plano
El plano de la bodega se elabor6 en el capitulo anterior, dicho plano se
imprimira con dimensiones de 1,5 x 1,5 metros y se colocara en una de las

paredes de la bodega para poder identificar todas las areas. El disefio de la

impresion del plano es el siguiente:
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Figura 37. Plano de bodega de etiquetado y empaque

PLANO DE LA BODEGA DE ETIQUETADO Y EMPAQUE

Extintor g‘ Ruta de evacuacion

Area de precaucién
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- - = Estanterias
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i t
6m
t 8
o)
' s
0
o e - i i L
MESA
-‘ selleiue]sy
8m
Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.
46.1.2. Sefializacion de ruta de evacuacion

La ruta de evacuacion se sefalizard mediante la colocacion de rétulos en
las paredes a un metro de al tura del piso como lo indican las normas de

sefalizacion de CONRED. Ademas, se colocara un también una sefal sobre la

puerta para indicar la salida de emergencia.
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Figura 38. Bosquejo de sefializacion de ruta de evacuacion

Im

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.

o Sefializacion del piso con cinta especial de color amarillo. Esta cinta es

de uso industrial, lo que significa que es de larga duracién.

4.6.1.3. Colocacion de extintores

Se colocara unicamente un extintor. Para su colocacién se contratara a
una empresa especializada. Dicha empresa se encargara también de la revision
periodica de los extinguidores para garantizar su funcionamiento al 100 %

cuando la situacion lo amerite.
Para la identificacion de extintores se colocaran sefiales a 1 metro del

suelo, tal y como lo indica la norma de sefializacion de CONRED. A

continuacion se presenta el bosquejo de la sefializacion:
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Figura 39. Bosquejo de sefializacion de extintores en bodega de

almacenaje

Fuente: elaboracion propia.

46.1.4. Estanterias

En el capitulo anterior se determind la colocacién de tres estanterias
metalicas que llevaran etiquetas en las cuales debera indicarse el producto que
siéndose esta almacenado. Ademas, el producto debera colocarse con el lado
de su etiqueta de identificacion hacia afuera de la estanteria, para facilitar su

basqueda.

4.6.1.5. Manejo de plagas

El manejo de plagas se hara a través de la implementacion de un MIP
(manejo ntegrado de plagas). El responsable de la ejecucion y monitoreo sera

el supervisor de empaque. El plan incluye los siguientes apartados:
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o Educacion: se capacita y concientiza al personal en tema de plagas.

o Inspeccion e identificacion: se identifican las plagas presentes en la

planta y su nivel de infestacion.

o Cuidado y desinfeccion: luego de identificar las plagas presentes en la
planta debe procederse a realizar una limpieza profunda de las areas y
un ordenamiento adecuado del equipo, maquinaria, mobiliario,

materiales.

o Exclusién: se colocan barreras fisicas que impidan o mermen el acceso
de plagas a la planta. Colocacion de cedazos en ventanas, rejillas en

reposaderas o desagies y puertas con listones.

o Trampeo y monitoreo: se colocan estaciones con cebo, trampas
pegajosas y trampas con atrayentes aromaticos en la entrada de la
planta. Cada cierto tiempo se realiza el monitoreo de todas las trampas
colocadas y en base a los resultados de dicho monitoreo se sacan
conclusiones respecto a la efectividad de las acciones tomadas.

46.2. Documentacion

Se determiné la implementacion de distintos documentos para mejorar el

nivel de control de los productos. A continuacién, se describe cada uno de ellos.

4.6.2.1. Entradas y salidas de insumos

El manejo de este documento sera el siguiente: como todos los demas

documentos, lo genera el departamento de papeleria y se le entrega al personal
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de bodega. El bodeguero actualiza diariamente este documento conforme a los
movimientos de producto que se haga. El personal de bodega traslada
diariamente una copia de este documento al area de papeleria para que en el
auxiliar de papeleria pueda actualizar en el sistema las existencias de insumos

disponibles.

Figura 40. Manejo del documento de entrada y salidas de insumos

Bodega de almacenaje

2. Personal de bodega

1. Personal de bodega
de almacenamiento
solicitara a

departamento
papeleria la

generacion del
documento

llenara el documento y
trasladara al
departamento

papeleria una copia del
mismo diariamente
para actualizar los
datos de existencias

3. Papeleria archiva el
documento y actualiza

en el sistema las
existencias de
producto.

Fuente: elaboracion propia.

4.6.2.2. Entradas y salidas de productos

El manejo de este documento sera el siguiente: el bodeguero solicita al
area de papeleria la impresion del documento. El bodeguero actualiza
diariamente este documento conforme a los movimientos de producto que se
haga. El personal de bodega traslada diariamente una copia de este documento
al area de papeleria para que en el auxiliar pueda actualizar en el sistema las
existencias de productos disponibles.
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Figura 41. Manejo de documento de entrada y salida de productos

Bodega de almacenaje

Fuente: elaboracion propia.

4.6.2.3. Reporte de unidades vencidas o

deterioradas

Este reporte se actualizara cada vez que existan unidades vencidas o

deterioradas por malas condiciones de almacenamiento.

Figura 42. Manejo del reporte de unidades vencidas

Bodega de almacenaje

3. Papeleria
mensualmente
generaraun

2. Personal de
bodega llenara el
documento y
trasladara a papeleria

1. Personal de
bodega de
almacenamiento
solicitara a

reporte de

pérdidas de
producto a partir
de estos reportes

ia del mismo
inalizar la semana
para corroborar
existencias

papeleria la
generacion del
documento

Fuente: elaboracion propia.
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4.6.3. Capacitacion sobre manejo de documentacion

Debido a que la documentacion es la base y pilar fundamental para los
controles administrativos de la empresa, es necesario que el personal sepa al
100 % su utilizacion.. Por ello, a todo personal de nuevo ingreso y al actual se
le dar& la capacitacidén sobre el manejo de documentacion para evitar errores en

Su uso. La capacitacion incluye lo siguiente:

o Importancia de la documentacion dentro de la empresa
o Tipos de documentacion utilizados en cada departamento
o Procedimiento de manejo de documentos utilizados en cada
departamento
o Forma de llenar documentos
4.6.4. Recurso humano

El recurso humano dentro de una empresa es lo mas valioso, por eso es
importante determinar con certeza los puestos, las funciones y las
competencias que dichos puestos demanda para tener un desempefio 6ptimo
del capital humano dentro de la organizacion.

4.6.4.1. Cargos
o Supervisor de bodega de almacenamiento
o Auxiliar de bodega de almacenamiento
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4.6.4.2. Descripcion

Supervisor de bodega de almacenamiento: este puesto es fundamental en
el control del producto de la empresa. Vela porque todas las actividades de

almacenamiento sean llevadas de manera correcta.

Auxiliar de bodega de almacenamiento: esta persona se encarga de

realizar el almacenamiento y ordenamiento fisico de todo lo que ingresa a la

bodega.
4.6.4.3. Funciones
o Supervisor de bodega de almacenamiento
o Llevar el control del kardex de todos los productos e insumos de la
empresa
o Revisar el estado de la materia prima antes de que ingrese a
bodega
o Implementar y monitorear el manejo integrado de plagas
o Proponer mejoras en el almacén de productos
o Velar por proveer de los recursos necesarios a las lineas de
produccion para gque estas funcionen eficientemente.
o Auxiliar de bodega de almacenamiento
o Transportar la materia prima del area de recepcion a la bodega de
almacenamiento.
o Transportar el producto terminado de planta hacia la bodega.
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o Abastecer las lineas de produccion con su respectivo material de

empaque.

o Velar por el orden y la limpieza de la bodega de almacenamiento

o Realizar inventario fisico periddicamente.

o Reportar dafios de materia prima y producto terminado que se

encuentre en la bodega.
o Ayudar al supervisor a revisar el material de empaque cuando sea
entregado por el proveedor.

4.6.4.4. Competencias

Supervisor de bodega

o Orden y limpieza

o Trabajo en equipo

o Planificacion de trabajo
o Habilidad numérica

o Comunicacion efectiva

Auxiliar de bodega

o Seguimiento de instrucciones
o Habilidad numérica

o Trabajo en equipo

o Comunicacion eficaz
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4.7. Capacitacion

La capacitacion adecuada del personal es importante para reducir la curva
de aprendizaje el menor tiempo posible. Se capacitara al personal en los temas

de ruta de evacuacion y uso de extinguidores.
4.7.1. Ruta de evacuacion
Esta capacitacion se dard a todo el personal actual de las bodegas, asi

como también al personal de nuevo ingreso al inicio de sus labores en la

empresa. La capacitacion incluye lo siguiente:

o Indicar la ruta para casos emergencia y punto de reunién luego de
evacuar
o Como actuar en casos de emergencia

Responsable: supervisor de empaque
4.7.2. Uso de extintores
Los supervisores seran enviados al INTECAP a recibir el curso titulado
“Gestion de seguridad industrial y salud ocupacional”. En este curso aprenderan
el uso correcto de los extinguidores. Posteriormente, los supervisores se

encargaran de impartir la capacitacion a todo el personal de la empresa.

Responsables: supervisor de empaque y supervisor de bodega.
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4.8. Manejo de plagas

El manejo de plagas en la bodega es necesario para evitar la

contaminacion de la materia prima y del producto terminado.

4.8.1. Roedores

Los cebos para roedores deben ser colocados en los accesos al area en
donde se encuentre el producto. Por lo tanto, se colocaran dos cebos en los
puntos indicados debido a que son los dos Unicos dos ingresos a las bodegas.
Se haran controles semanales en los que se evalla el cebo en estado intacto
para cambiarlo de sitio y hacer reposiciones en el cebo consumido. El plano de

colocacion es el siguiente:

Figura 43. Colocacién de cebos

Plano de colocacion de cebos para plagas de
roedores

Puerta

.' Punto de colocacion de cebo

Bodega de empaque

A

"

Bodega de empaque

Fuente: elaboracion propia.
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Se prohibira el ingreso de comida a las bodegas. Se colocara la siguiente

sefal en la entrada de las bodegas para tal efecto:

Figura 44. Sefial de no ingreso de alimentos

Fuente: elaboracion propia.

4.8.2. Cucarachas

Para el control de cucarachas se tomaran cinco acciones:

o Fumigar.
o Realizar limpieza profunda de las bodegas una vez a la semana.
o Prohibir el acceso de comida a las bodegas. Se colocaran las siguientes

sefales como la figura 44 en la entrada.

o Colocar rejillas en desagues y lavamanos.
o Supervisar y limpiar todo el material de empaque antes de ingresar a las
bodegas.
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5.  MEJORA CONTINUA

5.1. Aplicacion del circulo de Deming

El circulo de Deming en calidad, es uno de los conceptos mayormente
aplicados, ya que es posible adecuarse a diversos modelos de trabajo por lo
gue su adaptabilidad es muy buena en los sistemas que se quieran

implementar.

Figura 45. Circulo de Deming

Planificar

Actuar

Como mejorar Qué hacer
la préxima vez Cémo hacerlo

’
U

Verificar

{Las cosas pasaron
segun se

olanificaron?

Fuente: elaboracion propia.
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51.1. Planificar

La planificacion es uno de los aspectos que contempla el circulo de
Deming y que es fundamental para prever las necesidades que se puedan
generar. Mensualmente el gerente general en conjunto con el supervisor de
empagque y el supervisor de bodega hara un analisis para determinar las causas

de los problemas dentro de la planta y asi planificar las mejoras.

5.1.1.1. Identificacién del problema y planificacién

Para identificar problemas dentro de la empresa, especificamente en el

area de etiquetado y empaque se hara analisis sobre los siguientes puntos:

o Manejo de inventarios

o Manejo de documentacion

o Seguridad industrial

o Disefio y operaciones de la planta de empaque

o Disefio y operaciones de la bodega de almacenamiento
5.1.1.2. Observacién y andlisis

Con los problemas ya identificados se establecera un tiempo corto de
observacion y analisis de sus causas para, posteriormente, tomar acciones
correctivas. En esta fase se puede hacer uso del diagrama de Ishikawa para

establecer los porgués del problema observado.
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Figura 46.

CATEGORIAS

Meétodo / Maquinaria / Materiales
Proceso Herramientas
CAUSA - .
/
SUBCAUSA
> > f—
_________ B

Mano de obra
/ Trabaiadores

Medio ambiente
/ Entorno

Medicidn

5.1.1.3.

Fuente: elaboracion propia.

Diagrama de causa y efecto

PROBLEMA

Establecimiento de objetivos por alcanzar

A partir de la observacién de los problemas y su andlisis, se estableceran

objetivos para eliminar las causas encontradas durante la fase de observacion.

Con el establecimiento de objetivos se establecen también las tareas

especificas que conlleva lo planificado. Para tener un panorama claro y

ordenado de las actividades por realizar, se propone el uso de un diagrama de

Gantt. Dicho diagrama contiene las tareas y los tiempos de realizacién de cada

una de ellas para obtener la fecha de finalizacién del plan propuesto.
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Figura 47. Diagrama de Gantt

DIAGRAMA DE GANTT (Mejora continua)
TIEMPO

TAREAS 1(2| 3|4|{5(6|7(8]9|10)11)12|13|14( 15
Tarea l

Tarea 2

Tarea 3

Tarea 4

Tarea s

Tarea b

Tarea 7

Tarea 8

Tarea 9
Tarea 10

Fecha de inicio:
Fecha de finalizacion:

Fuente: elaboracion propia.

5.1.1.4. Establecimiento de indicadores de control

Los objetivos establecidos anteriormente deben ser alcanzables y
medibles. En ese sentido, se deben establecer indicadores que ayuden a
verificar constantemente si los objetivos trazados se estan alcanzando. A estos
indicadores se les llama KPI's. Se hacen en base a las variables o acciones

gue desean medirse luego de haber tomado las acciones correctivas.
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5.1.2. Hacer

Esta etapa del circulo de Deming hacer lo que se planificd. Para ello, se
designa un lider de proyecto quien le dara seguimiento a las tareas por realizar.
En este caso, el lider del proyecto debe ser el supervisor de empaque pues él
sera quien diariamente le dé seguimiento a las acciones que se estan

implementando.

51.2.1. Correcta realizacibn de las tareas
planificadas

Es importante que las acciones se realicen verificando en todo momento
que se esté actuando dentro de los lineamientos del plan. Para ello, se
designara a una persona quien sera la encargada de supervisar todos los pasos

de las acciones para validar la calidad de la ejecucion.

5.1.2.2. Preparacion exhaustiva y sistemética de lo
previsto

Después de designar a la persona que verificara la calidad de las acciones
tomadas, se deben establecer fechas para cada una de las acciones. Esto se
hara a través de un diagrama de Gantt, en el cual ir4 detallada la fecha de inicio
y final de cada accion.

5.1.2.3. Aplicacion controlada del plan

Cuando ya se establecieron los objetivos y los planes de accion para

mitigar los problemas encontrados, se procede a implementar dichas acciones.
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Esta implementacién debe de realizarse minuciosa y cuidadosamente por parte

de los involucrados.

Es necesario tomar en cuenta que algunas de las acciones necesitaran de
capacitacion al personal encargado de realizar los planes de accion. De lo
contrario, puede que los planes fracasen, no por la naturaleza de su estructura,

sino por la falta de capacidad de quien ejecuta.
Para aplicar el plan se va a necesitar de dos herramientas:
o El diagrama de Gantt establecido en la fase anterior.
o Cuadro de control de resultados que ayude a registrar los datos que
surgen a partir de las acciones implementadas. A este cuadro se le
puede llamar también cartilla de control.

5.1.3. Verificar

Este es otro concepto importante dentro del circulo de Deming, para

contemplar las siguientes acciones.
5.1.3.1. Comprobacién de los logros obtenidos
Posterior a la realizacion de las acciones planificadas, se procede a

realizar un resumen de los resultados obtenidos. Unicamente se deben enlistar

los resultados detallados, sin realizar analisis alguno.
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5.1.3.2. Verificacion de resultados

Con el resumen ya establecido, se analizan las causas de dichos

resultados y se verifica si los datos obtenidos son del todo correctos.

5.1.3.3. Comparacion con objetivos

El andlisis de resultados anterior permite comparar si se alcanzo lo que se
queria alcanzar cuando se establecieron los objetivos. Es decir, en esta etapa
se debe de realizar un cruce entre lo que se pretendia obtener y lo que se

obtuvo.

5.1.4. Actuar

Este es otro concepto importante, pues es donde se analizan todos los
cambios aplicados, y se determinan las acciones por realizar para reacomodar

0 mejorar aiin mas el procedimiento analizado.

5.1.4.1. Analisis de datos

El analisis de datos se enfoca en los indicadores. Este analisis define si
los resultados de las soluciones propuestas cumplen con el porcentaje minimo

de satisfaccion que se trazo al inicio del plan de mejora continua.

En esta fase se puede utilizar un diagrama de Pareto, el cual a partir de
los datos obtenidos ayudara a verificar si existe un 20 % que produzca el 80 %
de los problemas. Este andlisis ayudara al enfoque en los problemas mas
grandes y a proponer soluciones mas efectivas para la segunda aplicacion del

circulo de Deming.
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Figura 48. Analisis de Pareto

25 1008
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15
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Fuente: elaboracion propia.

5.1.4.2. Propuestas de alternativas de mejora

En todo proceso siempre hay puntos para mejorar, es decir que cada plan
de accidén, por muy bueno que sea, debe estar sometido siempre a un analisis
profundo para determinar oportunidades de mejora. Es por ello que, si mediante
el andlisis de los resultados se determina que los planes de accion no fueron lo
suficientemente buenos, se empieza de nuevo el circulo de Deming y se buscan

alternativas de mejora.

5.1.4.8. Estandarizacion y consolidacién

Si el analisis de resultados indica que las acciones tomadas fueron
exitosas, entonces se procede a estandarizar dichas soluciones y a dejarlas
fijas mientras su efectividad sea vigente en la resolucion de los problemas de la
empresa. Es decir, se seguiran realizando dichas acciones hasta que los
problemas se hayan eliminado y no exista la necesidad de corregir nuevos

inconvenientes.
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5.1.4.4. Preparacién de la siguiente etapa del plan

Alcanzado el éxito de la primera fase de mejora y luego de estandarizarla,
se procede a buscar un nuevo problema para someterlo a todo el proceso

anterior, esta sera la nueva etapa del plan de mejora continua.

5.2. Capacitacién constante

Se deben implementar planes de capacitacién constante que permitan la
retroalimentacion adecuada a los colaboradores y mantener la cultura

organizacional con los nuevos conceptos asimilados.

Trimestralmente se debe actualizar el plan de capacitacién. Los
responsables de la actualizacion son el supervisor de produccion y el
supervisor de bodega, debido a que son ellos quienes estan en el dia a dia de
la empresa y entienden e identifican los puntos que el personal operativo
necesita reforzar. Se propone utilizar la siguiente plantilla para llevar un control

ordenado de las capacitaciones por impartir al personal:

Figura 49. Cuadro de planificacion trimestral de capacitacién

Plan trimestral de capacitaciones

Mo. | Capacitacion | Encargado |Fecha| Participantes

s jw k=

i}
Fecha de actualizacion: [Debe de ser cada 3 meses

Actualizado por: Supervisor de empagque
Firma gerente:
Firma supervisor:

Fuente: elaboracion propia.
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5.2.1. Bodega de etiqguetado y empaque

Como se vio anteriormente, cada 3 meses se debe crear un cronograma
de capacitacion para el personal de la bodega de etiquetado y empaque. Los

temas de capacitacion deben ir enfocados en los siguientes temas:

o Eficiencia y productividad en la produccion
o Buenas practicas de manufactura
o Uso de nueva tecnologia y equipos

Los tres temas anteriores fueron escogidos en base a las necesidades
principales de mejora que tanto el gerente como los supervisores identificaron

dentro de las bodegas.

5.2.2. Bodega de almacenamiento

De igual forma que en la bodega de etiquetado y empaque, en la bodega
de almacenamiento, trimestralmente, se debe crear un cronograma de
capacitaciones para el personal. Los temas de capacitacion deben ir enfocados

en dos temas basicos:

o Buenas préacticas de manufactura

o Manejo adecuado de inventario
Los dos temas anteriores fueron escogidos en base a las necesidades

principales de mejora que tanto el gerente como los supervisores identificaron

dentro de las bodegas.
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5.3. Resultados
Los resultados son mediciones que permiten determinar si las acciones
realizadas fueron lo suficientemente acertadas para alcanzar las metas
propuestas desde el inicio de la planificacién. Por lo que su correcta medicién
es fundamental para la mejora continua.
5.3.1. Politica de inventarios

Los resultados de proponer un manejo de inventarios adecuado son:

Se determiné el uso del modelo de inventarios EOQ sin faltantes. Dicho

modelo se representa mediante la presente gréfica:

Figura 50. Modelo EOQ sin faltantes

44—

Q: cantidad éptima a pedir.

D: cantidad de unidades agotadas

St inventario maximo.

t: periodo entre pedidos.

T: periodo de planeacion.

t2: tiempo en donde se cuenta con inventario.

t3: tiempo en donde se cuenta con unidades agotadas.

Analisis de lote dptimo:

Co: costo de emision de pedido = (DVQ)

Fuente: Métodos cuantitativos para la toma de decisiones en administracion. p.57.
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5.3.2. Bodega de etiquetado y empaque
A continuacion, se presentan los planes de mejora para las areas de
bodega y de empaque primario y secundario. Tomando en cuenta las
propuestas realizadas para la readecuacibn de los espacios y los
procedimientos planteados.

5.3.2.1. Reacondicionamiento

El reacondicionamiento de la bodega tendra como resultado:

o Aumento de la eficiencia en los tiempos de etiquetado y empaque.
o Aumento de la limpieza del area.
o Mejoramiento en la ergonomia de los operarios. La ergonomia sera

beneficiada debido a las mejoras propuestas en el capitulo 3 en la
seccion de seguridad industrial.
o Disminucion de desperdicio de insumos.

5.3.2.2. Documentacion

Los documentos creados son los siguientes:

o Formato de orden de produccién
o Kardex de producto en proceso
o Solicitud de insumos a bodega de almacenamiento

La implementacion de la documentacion tendra los siguientes beneficios:

o Aumento en la eficiencia de produccion
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o Mayor control sobre el personal operativo por parte del supervisor

5.3.2.3. Estadisticas

Las estadisticas permiten tener una mejor visualizacion sobre los
resultados obtenidos, ya que su interpretacion es certera y avala la continuidad
de los nuevos procesos realizados. A continuacion, se detallan los datos
estadisticos calculados a partir de las mejoras llevadas a cabo.

Disminucion en la cantidad de faltantes: Con el plan propuesto se busca
gue los faltantes de producto disminuyan en un 100 %, es decir que ya no

existan faltantes de producto en la empresa Ledelft S. A. S.A.

Figura 51. Porcentaje de producto faltante

Porcentaje de faltantes en producto

120%
100%
80%
60%
40%
20%
0%

Faltantes iniciales Faltantes finales

== Porcentaje de faltantes en producto

Fuente: elaboracion propia.
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5.3.3. Bodega de almacenamiento

Los resultados de los cambios realizados en la bodega de

almacenamiento se describen en los siguientes apartados.

5.3.3.1. Reacondicionamiento

El reacondicionamiento de la bodega de almacenamiento tendra como

resultado los siguientes puntos:

o Disminucion de la cantidad de materia prima vencida
o Disminucion de la cantidad de producto terminado vencido
o Aumento de la seguridad industrial
o Aumento en el orden y limpieza del area
5.3.3.2. Documentacion

Los documentos creados son los siguientes:

o Kardex de producto terminado.

o Kardex de materia prima

o Formato de requerimiento de producto entregado a bodega de etiquetado
y empaque.

o Formato de unidades vencidas, defectuosas o dafadas.

La implementacion de la documentacion tendra los siguientes beneficios:

° Aumento de la exactitud del control de inventarios

o Diminucién de faltantes de materia prima y de producto terminado
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o Disminucion de la cantidad de materia prima vencida

o Disminucion de la cantidad de producto terminado vencido

5.3.3.3. Estadisticas

Se determind, en conjunto con el supervisor de empaque Yy el supervisor
de bodega, que eran tres aspectos los fundamentales por mejorar en la
documentacion para aumentar la calidad del control en las bodegas. Estos

aspectos son:

o Control del ingreso y egreso de insumos y productos
o Control de existencias
o Orden y control de la produccién

Inicialmente, existian documentos soélo para el aspecto de “Control de
existencias”, por lo que se tenia cubierto sélo el 33,33 % de lo que la empresa
necesitaba a nivel de documentacién. Con los formatos de documentacion
propuestos en el presente trabajo se abarcaron los tres aspectos fundamentales
por lo que el estatus final de la existencia de documentacion es del 100 %.
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Figura 52. Control de bodega a nivel de documentacién

AUMENTO EN EL CONTROL DE

DOCUMENTACION
B Control de entradas y salidas B Control de existencias # Controly orden-enla produccion
-
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2
e 100 %
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Fuente: elaboracion propia.

124



CONCLUSIONES

La situacidon actual de la bodega de etiquetado y empaque es la de una
empresa en crecimiento con deficiencias en tres aspectos importantes:

seguridad industrial, manejo de inventarios, eficiencia de operacion.

La politica de inventarios adecuada para la empresa farmacéutica Ledelft
S. A. es EOQ sin faltantes.

El mobiliario, la documentacién y los diagramas propuestos hardn mas

eficiente la produccién dentro de la bodega de etiquetado y empaque.

El mobiliario y la documentacion propuestos ayudaran a que el producto
sea almacenado de forma correcta, se conserve de manera adecuada y

se rote correctamente.

Existe falta de control en el manejo del producto que entra y sale de la
bodega de etiquetado y empaque debido a la ausencia de
documentaciéon que permita el registro de todos los movimientos de
producto que se realizan.

El sistema de almacenamiento actual carece de orden y trazabilidad.

Se calculé la cantidad Optima de pedido para los productos de la

farmacéutica Ledelft S. A. y esto permitira que se eliminen los faltantes.
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8. Se redisefid el recorrido del producto dentro de la bodega con el fin de
que el flujo sea continuo y no existan movimientos innecesarios que

produzcan retraso en los tiempos.
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RECOMENDACIONES

Atender las mejoras propuestas de este trabajo de graduacion para que
el crecimiento que estd teniendo Ledelft S. A. se desarrolle

ordenadamente.

Se debe hacer una reevaluacién anual de la politica de inventarios

adecuada en base a la evolucion y comportamiento de la demanda.

Se deben de colocar mesas de trabajo para que el proceso de etiquetado
y empaque sea mas ordenado y eficiente, asi como también colocar

muebles para el producto en proceso y para los insumos.

Almacenar el producto sobre estanterias, las cuales deben de limpiarse
todos los dias, para conservar su inocuidad y contribuir con el orden de

la bodega.

Es importante utilizar los documentos propuestos en este trabajo para
tener un control total sobre el movimiento y la ubicacién de los productos

e insumos.
Identificar con niamero de lote y fecha de caducidad cada pedido que

ingrese a la empresa para que las pérdidas por vencimiento se

minimicen.
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Hacer el andlisis EOQ para cada uno de los productos que Ledelft S. A.
maneja y asi determinar la cantidad Optima de pedido para evitar

faltantes y excedentes.

Operar con los diagramas de propuestos en este trabajo para que los

tiempos de etiquetado y empaque sean eficientes.
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