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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo el estudio, diagndéstico y propuesta de mejora
para la gestibn de almacenes e inventarios en una empresa de fabricacion y
comercializacion de ropa de seguridad industrial y quirdrgica, en donde su evolucion en
el mercado se de ser mas exigente en la conservacion y optimizacion de niveles de

existencia, de aqui una serie de propuestas para la mejora en la gestion del inventario.

Dado el crecimiento y exigencia de la demanda de brindar un producto en el menor
tiempo posible manteniendo la calidad de la marca, surge una necesidad notable de un
control dentro de almacén e inventarios para detectar a tiempo que materiales es
necesarios solicitar para evitar carencia del mismo y por ende retrasos en la linea de
producciéon y empaque, para lo cual se propone el uso de diversas herramientas tales
como el control de primeras entradas primeras salidas de los materiales que entran y
salen de almacén, ademas de atacar la carencia de la organizacion y distribucion de los

materiales.

Finalmente, las propuestas disefiadas nos permiten mejorar la gestion y control del
almacén e inventarios ya que se lleva un conteo actualizado de material, con esto sera
cubrira la necesidad de saber que materiales se deben solicitar con un tiempo oportuno
y asi mismo determinar un stock minimo de materiales para evitar retrasos por causa de

faltantes.
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https://d.docs.live.net/82988d7f9fa7036e/Escritorio/PAPELES%20FINALEES/Formato%20de%20Informe%20Técnico%20de%20Residencias%20Profesionales%20(1)%20(Reparado)%20(1)%20(1).docx#_Toc57375405
https://d.docs.live.net/82988d7f9fa7036e/Escritorio/PAPELES%20FINALEES/Formato%20de%20Informe%20Técnico%20de%20Residencias%20Profesionales%20(1)%20(Reparado)%20(1)%20(1).docx#_Toc57375410

CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL
PROYECTO




INTRODUCCION

En la actualidad, la empresa se ha dado cuenta de la importancia de una operacion
eficiente. La gestion de operaciones de almacenamiento e inventario se convierte en
parte de generar la base para la compra de la demanda de material, considerando lo
siguiente: costos econdémicos, optimizacion del espacio de almacenamiento son factores
gue pueden incurrir y controlar los niveles de inventario para reducir el costo de

poseerlos.

Bajo estas deducciones y generando una solucion a las carencias presentadas en lo
estudiado y analizado, es necesario desarrollar una propuesta de mejora en cuestion del
proceso de almacenamiento e inventario en una empresa dedicada ala fabricacion y
comercializacion de ropa de seguridad industrial y quirargica desechable,
posibilitAndonos controlar la materia prima, distribucion de espacios, control de
existencias y generando un stock minimo para ellos. El primer capitulo muestra de forma
general todo aquello que abarcara el presente proyecto. El segundo capitulo nos muestra
las generalidades del proyecto, la informacion mas relevante de la empresa, asi mismo
el problema a resolver el cual es controlar las entradas y salidas de almacén, los objetivos
gue se plantearon como lo son el acomodo estratégico del material y una creacion de
base de datos, solo por mencionar algun todo objetivo establecido debe ser justificado
es decir por qué se va a realizar esa actividad. El capitulo 3 se presenta el marco teorico
dividido en temas centrales de almacén e inventario que nos seran de utilidad para
sustentar la informacion de andlisis y propuestas de mejora. El capitulo 4 se desarrollan
las propuestas de mejora planteadas para la empresa en respuesta a las deficiencias
encontradas en el capitulo dos, se recomienda mejoras como la realizacién de una base
de datos que controle las entradas y salidas de almacén y acomodo de material. EL
guinto capitulo se dara a conocer de forma clara y concisa los resultados obtenidos sobre
todo lo que se aplicé para la mejora de almacén e inventarios. En el capitulo sexto se
mencionan las conclusiones y recomendaciones que permitan poder logar mayor

eficiencia y eficacia.

12



DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO DEL RESIDENTE.

VIGAP S.A. de C.V. Con un giro Industrial contando con la direccion Carretera Villa
Garcia, San Rafael de Ocampo Km. 4, Villa Garcia Zacatecas.

6.1.-Misién

Fabricar con la més alta rentabilidad y calidad los productos de proteccion industrial,
hospitalario y uso general, satisfaciendo los requisitos del producto a través de la
innovacion de sus procesos, comprometidos con el medio ambiente, la sociedad y sus

colaboradores.

6.2.-Vision
Ser reconocida como la empresa lider con mayor rentabilidad en la manufactura de

productos de proteccion industrial hospitalaria y uso general.

6.3.-Valores:
En VIGAP, S.A. de C.V. Fomentamos en todo nuestro personal los siguientes valores

esenciales para mantener un excelente clima organizacional y motivar al constante

desarrollo profesional y humano de todos los que laboramos en la empresa:

. Honestidad en todo lo que hacemos.

. Responsabilidad de cumplir con nuestro trabajo.

. Lealtad a mis ideales y los de la organizacion.

. Espiritu de servicio fomentando el trabajo en equipo.
. Dinamismo para la creacion de métodos de trabajo.
. Innovacion para generar el cambio.

6.4.-Nosotros
Somos un grupo de empresas dedicadas a la fabricacion y comercializacion de ropa de

seguridad industrial y quirdrgica desechable con los estandares de calidad mas

exigentes, amplia experiencia y presencia a nivel nacional y extranjero.
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Nuestro grupo, entre los que se encuentran Vigap, Clinimex y Macomex se funda en la
ciudad de Aguascalientes en el afio de 1987, expandiéndonos a las ciudades de
Zacatecas y Guanajuato, con mas de 40,000 m2 de infraestructura y 2,200

colaboradores.

Politica de calidad

Nuestra misién es siempre contar con mas alta calidad en los productos de seguridad y
proteccion industrial, hospitalario y general que fabricamos, satisfaciendo las
expectativas de nuestros clientes, cubriendo sus requerimientos a través de la innovacion
en nuestros procesos, comprometidos con el medio ambiente, la sociedad y

colaboradores.

Principales clientes
Instituto de Seguridad y Servicios Sociales de los Trabajadores del Estado (ISSSTE)
El Instituto Mexicano del Seguro Social (IMSS)

Principales productos
Bata Quirargica SMS
Bata de Laboratorio
Bata reforzada

Bata de paciente

Overol con bota

A continuacion, se presenta una serie de diagramas (Figura 1, Figura 2, Figura3) hacer
de las actividades del proyecto lo cual nos va servir para simplificar la comunicaciéon y la
informacion sobre el proceso que se llevara a cabo hasta concluir con el presente

proyecto.
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Figura 1: Diagrama analisis actual de
almacén
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Figura 2: Diagrama Etiqueta
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Figura 3: Diagrama Traslado de almacén
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PERT y CPM son métodos para la determinacion de la ruta critica de las actividades del
proyecto. La idea general es mostrar un proyecto en forma clara y relacionar sus aparatos
en tal forma que permita determinar cuales actividades son cruciales para la finalizacion
del proyecto.

Attivity Activity time

Predecessor Predecessor F
L 2 3

A 5

B 5 A

c 5 B

2] 10 B

E 5 B c

F 10 B C

G 80

H B0 G B

| 80 H

J &0 |

K 10 E

L 5 K E

M 5 L

N 10 F

o 10

Tabla 1: Tiempo de Actividad
L..n'.ll:-"'clj SO ution
Actnity tme | San  Fmen  San  Fmen 8K
Project 320
A 9 o ] o [ Ta
B 5 5 10 5 B0 7o
C 5 10 15 200 205 280
8] 10 10 20 30 320 300
E 5 15 20 295 300 280
F 10 15 25 300 310 285
G 80 o BO 1] B0 1]
H a0 a0 160 B0 160 a
| 80 160 240 160 240 0
J 80 240 320 240 320 a
K 10 20 30 300 310 280
L 5 30 ] 0 315 280
M a8 35 40 5 320 280
N 10 25 5 30 320 285
] 10 1] 10 310 320 310

Tabla 2: Valores con Ruta Critica

Precedence Graph | Garst chat (Eady tmes) | Gartt chart (Late times) | Gantt chaet (Eady and Late tmes)
Zoom % (5 % Defout Fore Color | Defant Back Color

(untitied)
Precedence Graph

Figura 4:Ruta
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{untitled)

Figura 5: Ruta de actividades
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PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.
El proyecto tiene como fin inspeccionar, mejorar y abastecer de forma oportuna el
almaceén hasta lograr tener un control total de entradas y salidas, para asi mismo tener
un manejo eficiente de material existente y del cual se carece para poder solicitar material
de manera oportuna y evitar retrasos en suministrar al area de produccion. Esto se
lograré gracias a la generacion de formatos y una base de datos que permitira llevar una
gestion oportuna y eficiente, ademas de un acomodo estratégico, ya que actualmente el
almaceén carece de estas herramientas que le es imposible llevar un buen control de las

entradas y salidas.

También se debe abastecer de forma pertinente la etiqueta en el area de produccion,
dicha etiqueta consta de tres tipos diferentes: 4 x 1.25 in (para hoja de descripcion),
4 x 9 in (Cddigo de barras y descripcién del producto), la problemética radica que no se
lleva un control de etiquetas entregadas, asi también como el retraso de las mismas, y

la carencia de un revision de calidad que evite rechazos.
El almacén no cuenta con la sefializacion y medidas de seguridad suficientes, el no tener

el area delimitada del trabajo no cumple con la funcién de ayudar a los operarios de

advertir riesgos de una manera visual, clara y evidente.
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JUSTIFICACION
Se desconoce la existencia actual de materiales dentro de almacén, no se cuenta con un
registro del material que sale a produccion, tal es el mismo caso de lo que entra en
almaceén, se quiere tener un control computarizado para con base a ello poder realizar
una programacion de compra y verificar que la cantidad de material existente es la
suficiente para abastecer la produccion, y evitar demoras o paros en lineas. Asi mismo
se requiere un acomodo estratégico de los materiales de tal modo que su ingreso y
extraccion sean O6ptimos, puesto que actualmente no se cuenta con una buena
distribuciéon dentro de almacén, e identificar el producto resulta algo complicado ya que
no se encuentran letreros en donde indiquen el nombre de la materia prima, Esto debe
ser algo indispensable ya que al extraer o introducir materia prima facilita esas

actividades, asi como realizarse en el tiempo mas corto posible.

El oportuno abastecimiento de etiqueta al area de produccién es una tarea clave para
tener un producto listo, si esta etiqueta no llegase a tiempo retrasaria la produccion al
igual si se da una etiqueta con algun error, por ello se debe gestionar un plan estratégico
el cual garantice la calidad de la etiqueta sin presentar ningun error, es decir disefiar una
etiqueta con especificaciones que no sea rechazada por el &rea de calidad para asi evitar

demoras en su paso a la linea de produccion.
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OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

9.1.-Inspeccion, mejorar y abastecimiento oportuno dentro de almaceén.

9.1.1.-Organizacién y gestién del equipo de trabajo.

9.1.2.-Evaluacion actual del desempefio de almaceén.

9.1.3.- Crear base de datos que cubra las necesidades detectadas.

9.1.4.- Control de entradas y salidas usando el PEPS (Creacion de formatos)

9.2.-Control en tiempo, calidad y entrega de etiqueta a produccién.

9.2.1.- Disefo de etiqueta con especificaciones solicitadas.
9.2.2.-Inspeccidn de las especificaciones de etiqueta.
9.2.3.- Creacion de formatos para su control.

9.3.- Monitoreo y colocacion de material dentro de Almacén.

9.3.1.-Pasos para el acomodo estratéqgico del material.
9.3.2.-Chequeo de cumplimiento de las medidas aplicadas.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO
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MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS).

10.1.-Gestion de almacenes

En este apartado presentaremos los aspectos tedricos percibidos en la Gestion de
Almacenes necesarios para el perfeccionamiento del presente trabajo. Dentro del cual,
incluiremos la clasificacion de los almacenes, el disefio del layout y determinacion de la
capacidad. Ademds, abordaremos el ciclo de almacenamiento, estanteria de

almacenamiento y equipos de manipulacion.

10.1.1.- Gestion
Conjunto de conocimientos modernos y sistematizados en relacién con los procesos de

diagndstico, disefio, planeacién, ejecucion y control de las acciones tecnolégicas de las
organizaciones en interaccion con un contexto social orientado por la racionalidad social

y técnica. (Fajardo, 2005)

10.1.2.-Almacén
Espacio planificado para la ubicacién y manipulacion eficientes de materiales y

mercancias, maximiza la utilizacién del espacio en el almacén, maximiza operaciones de

manipulacion. (Tejero. 2008)

10.1.3.-Clases de Almacenes
Basicamente, los tipos de almacén que se pueden distinguir son de distribucién, de

produccion y de contrato segun Van den Berg y Zijm (1999) citado por Onut et al.(2008),
el almacén de distribucién aquel que recoge los productos de distintos proveedores para
la entrega a los clientes; el de produccion se utiliza para el almacenamiento de materias
primas, productos semi-elaborados y productos terminados en una planta de produccion.
Un almacén de contrato es una instalacién que realiza la operacion de almacenamiento
para uno o mas clientes.

Otra clasificacion es debido al sistema que posee el almaceén, hay dos tipos de sistemas,
sistemas de almacenamiento de mecanizados y los sistemas de almacenamiento

automatizados (Lerher et al. 2012).
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Por otro lado, correa et al. (2011) hace una revision literaria que se resume en la tabla
(ver Tabla 3), También sugiere que, en el momento de la eleccion del tipo de almacén,
se recomienda analizar la demanda, tipo de productos, ubicacion geogréafica y
caracteristicas de los clientes para aprovechar al maximo los recursos y satisfacer las
necesidades de las partes involucradas. Ademas, se debe tener en cuenta que sin
importar el tipo de almacén se pueden utilizar las tecnologias de informacién vy
comunicacion (TIC) como: el sistema de gestion de almacén (WMS, por sus siglas en
inglés), sistema de gestion de personal (LMS, por sus siglas en inglés), codigo de barras
e identificacion por radio frecuencia (RFID; por sus siglas en inglés), las cuales poseen
funcionalidades transversales. Otras TIC como: Inventario administrado por el vendedor
(VMI, por sus siglas en inglés), preparacion de pedidos apoyado en luz y voz, suelen
utilizarse en almacenes o centros de distribucidén por el volumen de las operaciones de

preparacion de pedidos.

Tipo Caracteristicas

Busca garantizar un nivel de inventario para garantizar la disponiblilidad de materia

Almacén de materia prima ) . " = L
prima y asi permitir la normal operacion del proceso de produccion.

Mantener un nivel de inventario para proteger el sistema productivo contra dafios de
Almacén de producto en proceso magquinas, interrupciones inesperadas, ineficiencias y falta de coordinacién entre
operaciones que retrasan el cumplimiento de 6rdenes de entrega.

Desarrorar un conjunto de pprocesos logisticos y garantizar un nivel adecuado de

Almacén de producto terminado . . T .
inventarios en cumplimiento de la demanda de los clientes.

Mantener un nivel de inventario para garantizar la disponibilidad de material auxiliar.

Almacén auxiliar . : C
Este material puede ser el embalaje usado, los repuestos de la maquinaria, etc.

Tabla 3: Clasificacion de almacén con respecto a la etapa del proceso en que se
encuentra la materia prima.

10.1.4.- Disefio de planta y Capacidad de un Almacén
El almacenamiento (custodia) y el movimiento de materiales, son dos operaciones

principales para el disefio. En ese sentido, debemos aprovechar lo mas posible el
espacio y a la vez facilitar el flujo de materiales. A partir de aqui se deben iniciar los

célculos para obtener la distribucion del almacén (Carranza, 2005).

Segun Mauleon (2003), en un almacén deben conjugarse la operatividad y capacidad del

almaceén. En ese sentido, debemos tener presente las siguientes consideraciones para
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disefio de planta:

- Las caracteristicas del producto: peso y volumen.

- Las unidades logisticas (pallets, las cajas, sacos, etc.) a manipular.

- Las estanterias y equipos de manipulacion a emplear.

- El dimensionamiento de los pasillos de circulacion.

- Ubicacion y dimension de las zonas de recepcion y despacho.

-Las previsiones futuras de crecimiento de la compafia.

- Dimensiones destinadas a seguridad industrial, puntos de control y los enmarcados en

regulaciones aplicables (Carranza, 2005).

A continuacion, se muestran dos modelos de layout o patrones para organizar el flujo de
materiales en un almacén, que nos ensefia también las conveniencias de cada uno de
ellos y nos sirve de referencia para iniciar la distribucion.

Distribucion en forma de U

Este modelo esta muy vinculado al ciclo de almacenamiento (ver Figura 6 ) y a la vez al

flujo de materiales.

v ahy

Recepcion Despacho

Preparacion de

Almacenaje Pedidos

Figura 6: Distribucion en U
Caracteristicas:
- El poseer puntos de recepcion y despacho colindantes brinda flexibilidad en su uso,

permitiendo canjear y brindar mas espacio a cualquiera de ellos, segun las necesidades
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operativas del almacén.

- Permite emplear mejor los equipos de manipulacion, pues los transportes para la
recepcion se pueden juntar con los de despacho, obteniendo ciclos de operacion
completos.

- Nos facilita utilizar una distribucion ABC para localizar las mercancias.

- Mejora la seguridad del almacén, ya que un solo lado se usa para el ingreso y salida

de los materiales.

Distribucion en linea recta
Este modelo mostrado en la Figura 7, se emplea cuando los niveles de recepcion
coinciden con los de despacho, por ende, no habria ningin estimulo que impulse buscar

flexibilidad que nos brinda la distribucion en forma de U.

. Preparacion
Recepcion Almacenaje de Despacho
pedidos

Figura 7: Distribucién en linea recta

Caracteristicas:

- Permite especializar las operaciones en los puntos de recepcion o despacho. Por
ejemplo, almacenes que acepten los productos en camiones con gran capacidad de
tonelaje y expedir en camiones ligeros.

- Falta de sentido para hacer una distribucion ABC que facilite localizar los productos en
la zona de almacenamiento, debido a que se recorrera todo el espacio del almacén.

- Esta distribucién no beneficia la operacion de ciclos de carga completos.
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Determinacion de la capacidad de almacenamiento

En relacion a una compafiia manufacturera, los planes de produccion deben lograr un
balance entre las capacidades de produccién y de almacenamiento, no solo de nuestra
fabrica, sino de nuestros proveedores a través de los tiempos estimados de
abastecimientos; asi como de la atencion al cliente en relacion al despacho de productos
terminados. Lo que engloba una administracion de inventarios.

Segun Carranza (2005) “Por lo general, el espacio final que queda para almacenar es
de 60% de la superficie total del local. Asi mismo, el espacio para almacenamiento puro
no se aprovecha 100%, y existe 20% libre que no se aprovecha cuando opera la misma

cantidad de personal y equipo de movimiento de materiales”.

Entonces, la capacidad de almacenamiento estard determinada por los niveles de
inventario a almacenar; los que nos lleva a revisar los volumenes que se proyecta

almacenar durante un ciclo de tiempo determinado, asi como de sus fluctuaciones.

La Figura 8 ilustra la proyeccion de volimenes con altas fluctuaciones durante un

periodo, mientras que la Figura 9 presenta fluctuaciones que son minimas

alta fluctuacion

baja fluctuacion

- v

Figura 8: Niveles de stock con altas fluctuaciones.
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Figura 9: Niveles de stock con bajas fluctuaciones Fuente.

Con altas fluctuaciones, como en la Figura 9, la determinacién de la capacidad se
complica, dado que si la capacidad es como C1 (segun la Figura 10), tendremos periodos
de alta utilizacion y periodos de muy baja utilizacion, con los consiguientes sobrecostos

gue pueden significar.

Periodo de’baja Periodo de alta
utilizacion utilizacion

\

Figura 10: Analisis de las capacidades
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Una alternativa de solucion, es tener una capacidad como C2 (ver Figura 10), con lo que
la subutilizacion es menor y podemos utilizar almacenes de un Operador Logistico, para
periodos de volumenes pico. El punto Optimo para C2 esta determinado por la
combinacion del almacenamiento propio y del operador logistico. Entonces, si los
voliumenes son constantes, entonces una capacidad con una holgura de 10 a 15% por

encima de las necesidades es 6ptimo. (Carrefio, 2014).

10.1.5.-Ciclo de Almacenamiento
Las operaciones en almacén sin planificacién y sin procedimientos de trabajo suelen

presentar problemas, como errores que causen diferencias de inventario, roturas, etc.
Estas operaciones de flujo de materiales forman parte del ciclo de secuencia de
almacenamiento, establecido para controlar las entradas y salidas de productos a fin de
cumplir con los pedidos en tiempo y forma

(Carranza, 2005).

CONTROL DE CALIDAD
r r
Entrada < DESCARGUE Sahda Entrads CARGUT Salica
‘ + B
|RECEPCIONAR | DESPACHAR
Recibir
Entregar
documentos documentos
x )
h 4
Autorlzar | | CARGUE |
Descargue ' 7y .
4
Atorizar
DESCARGUE Cargue
] i
S J B4
ALMACENAR PREPARACION DEL PEDIDO
Trasladar y Ubicar y J | laborar
» Ublcar » Conservar » T » Acondiclonar > N

Figura 11: Ciclo de Almacenamiento
Por ello, en la Figura 11 se ilustra la secuencia que conforman el ciclo, algunas
actividades dentro de ellas y la interaccién con la actividad de descarga y carga que se
encuentra en los limites de este ciclo.
A continuacion, describiremos el alcance de los componentes del ciclo de

almacenamiento.
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Recepcion
Segun Carrefio (2014), consiste en descargar los materiales de la unidad de transporte,
colocarlas en las zonas de recepcion y finalmente situarlos en la zona de

almacenamiento.

Almacenamiento

Segun Carrefio (2014), consiste en custodiar y conservar los materiales, para que
puedan despacharse en Optimas condiciones. Empieza luego que los materiales hayan
sido colocados en una ubicacion de almacenamiento y concluye cuando se da inicio a la

preparacion de pedidos.

Podemos encontrar dos sistemas de almacenamiento, la primera que no requiere de

estanterias, mientras que el segundo si.

Almacenamiento en bloque:
Los productos se apilan una encima de otros como se muestra en la Figura 12, por lo

gue la altura del apilamiento depende de la resistencia del mismo.

Figura 12: Almacenaje en Bloque
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Caracteristicas:

- Bajos costos en el sistema de almacenamiento.

- Altos niveles de densidad de almacenamiento que se pueden alcanzar.

- No todos los materiales pueden ser apilables.

- Problemas de la estabilidad y dafio a la carga, limitando la altura del apilado.

- Almacenamiento en estanterias:

Las estanterias, que pueden ser metalicas o de madera, admiten la colocacion de los
productos sobre sus estructuras, como se muestran en la Figura 13; con lo cual no se

requiere recurrir al apilamiento como en el almacenamiento en bloque.

N

i
“

Figura 13: Almacenaje en estanterias

Caracteristicas:
- Su estructura permite aprovechar las alturas para el almacenamiento.
- Inversion en adquisicién y mantenimiento de estanteria adquirida.

- Uso de carretillas para la manipulacion de los productos.

Preparacion de pedidos
Segun Carrefio (2014), consiste en retirar los materiales pedidos desde su ubicacién de
almacenamiento y concluye con el embalaje o empaque su proteccién durante el
transporte posterior (ver Figura 14).
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Figura 14: Preparacion de Pedidos — Picking

Caracteristicas:

- Es conocido como picking o surtido de pedidos.

- Incluye la actividad de etiquetar, rotular las cajas y los ensambles sencillos segun los
requerimientos del cliente.

- Requiere de gran cantidad de recursos de mano de obra para su realizacion.

Despacho

Segun Carrefio (2014), consiste en la entrega de los materiales que guarda el almacén
a los transportistas, a cambio de una orden, vale de salida o nota de entrega, lo que
constituye el comprobante de la entrega efectuada.

Control de Calidad
Segun Chopra (2013) consiste en controladores para lograr el nivel deseado de
capacidad de respuesta al menor costo posible. Dentro de estos aplicables al ciclo de

almacenamiento tenemos a la instalacion y el inventario.

Métricas relacionadas con la instalacion:

- Capacidad, que mide la cantidad maxima que puede procesar una instalacion.
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- Utilizacion, que mide la fraccion de la capacidad que actualmente se esta utilizando en
la instalacion.

- Tiempo de procesamiento / preparacion / inactividad, que mide la fraccion de tiempo en
gue la instalacion estuvo procesando, preparando o no actividades.

- Costo de produccién por unidad, que mide el costo promedio de producir una actividad.
- Pérdidas de calidad, que mide la fraccion perdida debido a defectos.

- Diversidad del producto / servicio, que calcula el numero de productos o familias
procesadas. - Nivel de servicio, que calcula la fraccion de 6rdenes terminadas a tiempo

y completa.

Métricas relacionadas con el inventario:

- Inventario promedio, que mide la cantidad promedio de inventario mantenido, que debe
medirse en unidades, dias demanda y valor financiero.

- Rotacion de inventario, que mide las veces que esta rota en un afio.

- Productos con més de un numero especificado de dias de inventario, que identifica los
productos a los cuales la empresa mantiene un alto nivel de inventario.

-Inventario de seguridad promedio, que mide la cantidad de inventario promedio
disponible cuando llega un pedido de abastecimiento.

- Inventario obsoleto, que mide la fraccién del inventario que sobrepasé una fecha de

obsolescencia especifica.

10.1.6.-Costos en Almacén
Segun Lozano (2002) la aplicacion de reglas basicas de optimizacion valor costo en cada

una de las etapas del ciclo de almacenamiento (cadena horizontal), tiene los siguientes
objetivos:

-Reducir costos en las etapas de recepcion, almacenamiento y despacho puesto que no
afiaden valor, sin perjudicar el valor afiadido en actividades anteriores.

- Incrementar el beneficio para la preparacion de pedidos, mediante una actuacion sobre
el valor afadido que genera. En ese sentido, Carrefio (2014). sefala que debemos
conocer como se generan con el fin de fijar metas o compararlos con el sector. Para ello,

agrupa las mas importantes fuentes de costos en estas categorias:
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Instalaciones del almacén

Son los que se desprenden del uso del local donde se almacenan los productos. Estos
dependeran si se trata de un almacén propio o subcontratado. Entre los principales
conceptos tenemos a:

- Alquiler del local - Depreciacion del local

- Mantenimiento y reparacion del local

- Seguros del local que lo protejan contra siniestros.

- Servicios basicos: luz, agua, teléfono, internet, entre otros.

- Impuestos prediales, contribuciones, tasas (arbitrios, derechos y licencias).

--Estanterias de almacenamiento

Involucran la compra y conservacion de las estanterias que se utilizan para mantener y
mejorar las capacidades de almacenamiento. Entre los principales conceptos tenemos:
- Compra de estanterias

- Alquiler de estanterias

- Depreciacion de estanterias

- Mantenimiento y reparacion de estanterias

--Equipos de manipulacion

Representan los equipos de manipulacion del almacén, los cuales son utilizados. Entre
los principales conceptos tenemos:

- Alquiler de equipos de manipulacion

- Depreciacion de equipos de manipulacion

- Mantenimiento y reparacion de equipos de manipulacion

--Costos de personal

Se refiere al personal que involucrado en las operaciones de almacenamiento. Para ello
se considera el valor del costo empresa. En la siguiente tabla (ver Tabla 4), se muestra

los conceptos que componen el costo empresa.
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Rubra Veces por afio Prorrateo por mes

Sueldo basico 12x 5 1.00
Gratificacionss 2xS 017
\acaciones 1x8 0.08
Indemnizacion al trabajador 15x8 013
ESSALUD 9% x5 0.09
CTS B33% x5 0.08
IES 2% xS 0.02
Total 1.67

Tabla 4: Costo empresa por empleado

Debemos incluir al costo de personal temporal y subcontratado, debiendo para ello
calcularlo en funcién de las horas empleadas.

* Sistemas de informacion

Vinculado con la utilizacion del software y hardware que maneja los recursos del
almacén. Dentro de los cuales tenemos:

- Licencias del uso de software

- Alquiler o depreciacion de computadoras.

- Alquiler o depreciacion de equipos de radiofrecuencias.

eDafos, robos y pérdidas en el almacén.
Relacionado con el mantenimiento de los inventarios en el almacén, en donde, cierta
parte de los articulos podrian verse afectados en su estado original y no disponibles para

la venta.

10.1.7.- Estanteria de Almacenamiento Y equipos de Manipulacién
ICHA (2017) Evaluacion de estructuras para almacenamiento tipo racks sometidas a

acciones sismicas.

Las estructuras de almacenamiento tipo racks se pueden definir como un conjunto de
vigas y columnas conectadas mediante uniones rigidas o flexibles que tienen como

finalidad soportar distintos tipos de cargas provenientes de los productos almacenados,
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de modo que estos puedan permanecer estables durante el tiempo de almacenaje. Estas
estructuras deben ser ligeras y resistentes, para ser econOmicamente viables, y su

disefio se basa en la utilizacion principalmente de perfiles laminados en frio.

---Estanteria Selectiva

Dentro de la estanteria selectiva existen dos grupos principales:

« Estanteria selectiva de profundidad simple: este tipo de estructuras utilizan la I6gica de
almacenamiento FIFO (first in, first out), y estd compuesta por un pasillo por estante,
donde la distribucion y altura de las estanterias esta dada por las caracteristicas de las
gruas elevadoras utilizadas para el transporte de los elementos de almacenaje. Es

adaptable a cualquier tipo de espacio y carga (ver Figura 15).

Figura 15: Rack selectivo de profundidad simple

» Estanteria selectiva de doble profundidad: a diferencia del sistema anterior, aqui se
utiliza la loégica LIFO (last in, first out) para el almacenamiento. Puede soportar una mayor
densidad de almacenaje que el sistema selectivo convencional (ver Figura 16).
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Figura 16: Rack selectivo de doble profundidad

-Estanteria Compacta (Drive-In)

Una de las caracteristicas mas importantes de este tipo de estanteria es que permiten
gue la graa circule dentro de la misma, lo que disminuye considerablemente la cantidad
de pasillos, y el hecho de que el almacenaje sea por acumulacioén en altura lo hace idoneo

para grandes cantidades de un mismo producto (ver Figura 17).

Figura 17: Drive In
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--Estanteria Selectiva Manual

« Angulo ranurado (ANRA): estanterias desmontables disefiadas para productos ligeros
y que poseen perfiles con ranuras, que la hacen una estructura liviana, simple y
econdmica.

---Altillo estructural: Sistema que permite aprovechar la altura de un espacio, sin tener
gue realizar modificaciones en la construccién, puesto que cuentan con disefios

autosoportantes (ver Figura 18).

Figura 18 Altillo Estructural

-Mini Rack: permite el almacenaje de productos no paletizados, con cargas medias. Se pueden

almacenar diversa cantidad de productos (ver Figura 19).

Figura 19: Mini Rack
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Equipos de Manipulacién

Transportadora de pallets Son equipos utilizados para el desplazamiento horizontal de
los pallets, con una capacidad que va de 1 a 3 toneladas. Se clasifican en dos tipos
principalmente: manuales y eléctricos (ver Figura 20)

Figura 20: Transportadora de pallet Manual y transportadora de pallet eléctrico

-Carretillas Montacargas

Permite el desplazamiento horizontal y vertical de pallets. Estas pueden tener tres o
cuatro ruedas. Cuando trabajan dentro del almacén tienen tres ruedas y son eléctricas
para evitar la acumulacién dentro del almacén de los gases producidos por la
combustion. Las carretillas disefiadas para el trabajo fuera del almacén son por lo general
de cuatro ruedas.

-Carretillas contrabalanceadas También conocido como montacargas. Se caracterizan
por tener un contrapeso en la parte posterior que sirve para balancear la carga cuando

esta se eleva. Pueden alcanzar alturas de hasta seis metros (ver Figura 21)

Figura 21: Carretilla Montacarga
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10.1.8.-Ubicacion
Almacenar implica la transferencia de los productos recibidos a ubicaciones de

almacenamiento. también puede incluir el re-envasado, y los movimientos fisicos (de
Koster, Le-Duc & Roodbwegen 2007). Gong y Koster (2011) explican que almacenar es
una operacion critica, ya que determina la eficiencia y el costo de la recuperacion, y
representa alrededor del 15% de los costos operativos del almacén. Ademas, almacenar
por secuenciado y por lotes puede mejorar la eficiencia. Onut et al. (2008) explica que el
proceso de almacenamiento puede ser realizado por diferentes politicas de
almacenamiento. Los mas utilizados y preferentes se pueden dar como politica de
almacenamiento aleatorio, la politica del almacenamiento dedicado y la politica de

almacenamiento por clases.

La politica de manera aleatoria se realiza mediante la asignacion de la ubicacion en
funcién del espacio disponible en el momento del trabajo, en otras palabras, se deja la
decision al operador. Una politica de forma dedicada, establece un lugar determinado
para cada producto a almacenar. Y una politica de almacenamiento basado en la clase
es combinacion entre las politicas de asignacién al azar y dedicado. Se divide los
productos en clases sobre la base de unos criterios y cada clase se le asigna un bloque
de ubicaciones de almacenamiento. Esta politica puede ser llamado como zonificacion
ABC.

Ademas, un area de almacenamiento se puede dividir en las siguientes areas: Area de
reserva y el area delantera. Los materiales de la zona de reserva se almacenan hasta
gue son necesarios para el envio al cliente. Los materiales de la zona delantera son
almacenados y preparados para las operaciones de recuperacion llevadas a cabo por

los preparadores de pedidos.

10.2.- Gestion de inventarios

El objetivo de este apartado que explicar4 en que consiste un sistema de gestion de
inventarios. Ademas, se especificaran varios modelos de gestion de inventarios que se

pueden manejar, como también la importancia que tiene en las empresas.
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10.2.1.-Definicion de Inventarios
Son las existencias de todo producto o articulo que es utilizado en una empresa. El

inventario de una empresa manufacturera est4 conformado por materias primas, piezas
0 componentes y productos terminados. En cambio, en una empresa de servicio el
inventario se refiere a los bienes tangibles que se pueden vender y a las cosas que se

necesitan para brindar dicho servicio (Cfr. Vilchez 2003)

Para Chopra (2013), el inventario existe debido al desajuste entre la oferta 'y la demanda,
un importante rol que el inventario desempefia es incrementar la cantidad de la demanda
gue se puede satisfacer teniendo el producto listo y disponible cuando el cliente lo desea.

Chopra, S. (2013). Administracion de la cadena de suministro. México. Editorial: Pearson.

10.2.2.- Clasificacion de los Inventarios

PROVEEDOR FABRICA CLIENTE

ﬂ @w

| Tratajoen ,:fm Trabajo en !
m oroceso ! - Broceso

Matenas primas y Productos Productos
componentes semielaborados terminados

» -
E Suministros

Figura 22: Clasificacion de inventario

Se tiene diversas clasificaciones de inventario (ver Figura 22) que buscan cubrir cada
una de las necesidades que se presentan en las empresas, de tal forma se busca que
se manejable y lograr resoluciones inmediatas ante cualquier circunstancia. Para Heizer
y Render (2009) podemos clasificar el inventario segun la etapa de procesamiento del

bien del material:
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* Inventario de Materias primas y componentes, necesarias para asegurar la continuidad
de los procesos productivos de la empresa. Engloba aquellos componentes que inician
las operaciones productivas.

* Inventario de productos semielaborados, estos productos pueden venir del exterior o
ser producidos en la misma empresa. Han sufrido ciertos cambios, pero ain no son
productos terminados.

* Inventario de productos terminados, son los productos que ya han pasado por todos
los procesos productivos de la empresa y estan listos para su venta o consumo por la
propia empresa.

* Inventario de suministros, pueden ser de mantenimiento, reparacién y operaciones,

necesarias para mantener en funcionamiento el proceso productivo de la empresa.

10.2.3.- Andlisis ABC

Para Haizer y Render (2009), el andlisis ABC permite la distribucién o clasificacion de los
articulos del inventario en tres categorias en base al resultado anual monetario de un
articulo en relacion a los demas articulos del inventario. Para la realizacion de la
clasificacion se utiliza el principio de Pareto, que establece prioridades y distincién entre

los articulos, ya que se tienen pocos articulos cruciales y muchos triviales.

De acuerdo a Miguez (2006) definimos estas tres categorias en:

* Categoria A: Compuesto por un numero minimo de articulos pero que proporcionan el
mayor volumen de ventas. Suelen representar aproximadamente el 15% de los articulos
y entre el 70 a 80% del costo total del inventario.

» Categoria B: Conformado por un mayor numero de articulos que la categoria A,
representa un porcentaje menor que la categoria anterior en las ventas. Suele
representar el 30% de los articulos y entre el 15 a 25% de costo total del inventario.

» Categoria C: Gran numero de productos de los que se venden pocas cantidades. Suele
presentar el 55% de articulos, pero solo un %5 del costo total del inventario (ver Figura
23).
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Figura 23: Representacion del ABC

El analisis y distribucion ABC nos proporciona uno de los lineamientos a seguir en cuanto
a la gestion del inventario, para ello se tendra que hacer un analisis mas detallado de los

articulos tipo A en comparacion a los de la clase By C.

10.2.4.- Costos de Inventario
De acuerdo a lo mencionado por Estelle Vermorel (2013), los costos de inventario estan

relacionados con la realizacion de ordenar, almacenar y mantener el inventario. Estos
costos pueden variar de acuerdo al sector industrial en el que se encuentra,
generalmente son bastantes altos y suelen representar el 25% del valor del inventario

disponible.

Para Ballou (2004) y Miguez (2006) los costos de la gestion de inventario se pueden
clasificar de la siguiente manera:

+ Costos de adquisiciéon o aprovisionamiento

Corresponde a la adquisicién o realizacion de articulos, asociado al reaprovisionamiento
del inventario. Se entiende por tal al precio del articulo que se compra multiplicado por el
numero de unidades compradas, es importante considerar los descuentos por volumen

gue suelen otorgar los proveedores para elevar la cantidad comprada.
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» Costos de mantener inventario

Referido a mantener o conservar el inventario durante un periodo o ciclo de tiempo dado.
Algunos de estos son: Financieros de almacenamiento, riesgos del inventario y seguros.
Los costos financieros estan relacionados con el costo de oportunidad que significa tener
el dinero en forma de existencia, los costos de almacenamiento estan relacionados con
los costos de mantenimiento del almacén necesario para guardar las existencias, los
riesgos de inventario estan relacionados con los deterioros, robos, pérdidas, mermas,
desmedros, dafios y/o la obsolescencia a los que los inventarios estan expuestos

mientras estan almacenados.

Segun Carrefio (2014), se estima que los costos de mantener el inventario representan

el 13,10% del valor del inventario promedio anual.

» Costos de roturas de stocks

Esta asociado a la falta de articulos por ende no puede hacer frente a la demanda del
cliente o capacidad productiva cuando el nivel del inventario llegar a ser negativo. Hay
dos tipos de costos por rotura de stocks los cuales se denominan, costos por perdidas
de ventas y costos por pedido pendiente. Cada uno presupone acciones por parte del
cliente y dada su naturaleza intangible son dificiles de medir con precision.

10.2.5.- Politicas de Gestién de Inventarios.

El hablar sobre politicas de inventarios se refiere a dar respuesta a ciertas preguntas
como: de cada cuanto debe revisarse el inventario, cuanto se debe ordenar y en que
cantidad, teniendo en cuenta que pueden ser items de demandan dependiente como
independiente. Asimismo, la estimacion de politicas de inventario puede variar
dependiendo de dos aspectos los cuales son el tipo de producto que puede ser de
producto terminado o materia prima y el ambiente de produccién (Cfr. Gutierrez y Vidal
2008).
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Un item de demanda dependiente se refiere a que la demanda del producto se relaciona
con la demanda de otro producto o servicio dentro de un proceso. En cambio, un item
con demanda independiente no guarda relacion con la demanda de ningun otro producto

0 servicio.

Por otro lado, el mayor problema de las empresas se basa principalmente en que no
realizan una adecuada politica de gestion de inventario debido a que solo se basan en
el promedio de la demanda y no toman en cuenta la variabilidad de los tiempos de
reposicion. En el caso de empresas como son las comercializadoras se puede observar
en muchos casos este tipo de problema y si no se logra resolver esto podria generar
ciertos inconvenientes con los clientes que es algo que afectaria seriamente a la empresa
Para poder definir la politica de inventarios de productos terminados y de materia prima
a lo largo de la cadena de abastecimiento y poder minimizar los costos totales teniendo
en cuanto la demanda variable y los tiempos de suministro. Se debe en primer lugar
disefiar el objetivo y aplicarlo mediante modelos cuantitativos, una metodologia de
gestion de inventarios que pueda brindar una herramienta que determine la politica de
los productos de demanda independiente y dependiente. (Cfr Gutierrez 2005)

Se debe de tener en cuenta también cual es la técnica que se debe utilizar para
determinar las politicas de inventario que va desde la estimacion de la demanda
independientes de los productos terminados hasta la determinacién de las politicas de
inventario de los productos terminados tanto como de los productos cuyas demandas

dependen de otros productos.

Las politicas de inventarios poseen ciertos propoésitos los cuales son: planificar el nivel
oOptimo de inversion en inventarios y mediante el control mantener los niveles de
inventario éptimo lo mas cerca posible de lo que se ha planificado. (Cfr Inventario.us
2009)
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10.2.6.- Indicadores del Sistema de Inventarios.

La correcta administracion del inventario es muy importante para cualquier organizacion,
ya que los mismos en un nivel adecuado permitira el correcto desempefio y equilibrio
entre el nivel del servicio al cliente y las repercusiones econdémicas que ocasionan el
hecho de administrar el inventario.

De acuerdo a Flores (2004), para evaluar la gestion de inventario se debe considerar los

siguientes indicadores:

* Rotacion de inventario

$Costo de ventas acomuladas

e Rotacién de Inventario= - -
$ Valor Inventario Promedio

Esta relacidn entre las ventas y las existencias promedio, indica el nimero de veces que
el capital invertido se recupera a través de las ventas o dicho de otro modo el nimero de

veces que se han renovado las existencias durante un periodo de tiempo.

-Duracion de inventario

., . . Inventario Final ;
e Duracion de inventario= —x 30 dias
Ventas promedio

Esta relacién entre el inventario final y las ventas promedio del Gltimo periodo, Indica
cuantas veces dura el inventario que se tiene. Los altos niveles de este indicador

demostrarian el uso de demasiados recursos que pueden no tener una utilidad inmediata.

» Exactitud del inventario

Valor diferencia ($ ,
(%) x 30 dias

e Duracion de inventario= - -
Valor total de inventarios
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Se determinaréa calculando el costo de las referencias que en promedio presentan
irregularidades con respecto al inventario légico valorizado cuando se realiza el
inventario fisico. Se toma la diferencia en costos del inventario teérico versus el fisico
inventariado, para determinar el nivel de confiabilidad en un determinado centro de

distribucion.
« indice de calidad de inventario

_Valor delo que el cliente ordeno ($)—Valor de lo no surtido por falta de inventario ($)

[}
Valor de lo que el cliente ordeno ($)

Si bien el indicador de rotacion de inventario es el que se usa con mayor frecuencia para
medir la gestion y a su vez este reflejando un buen resultado, podria existir un factor
negativo en el servicio al cliente debido a faltantes de inventario, es por ello que resulta

positivo medir la calidad de servicio.

10.2.7 Importancia de los Sistemas de Gestion de Inventarios

La gestidn de inventarios es sumamente importante para las empresas, porque mediante
ella se puede mantener la competitividad de la empresa.

La autora Ortiz menciona que se pueden alcanzar diversas metas al poseer un sistema
de gestion de inventarios las cuales son: Una mayor probabilidad de poder ofrecer un
servicio acorde con los requisitos de la demanda. Ademas, se puede minimizar las
inversiones del capital, pero sin dejar de atender a la demanda y lograr una rentabilidad
esperada sobre las inversiones de los inventarios.

Es decir, un sistema de gestion de inventarios puede crear una ventaja competitiva.
Debido a que, puede lograr satisfacer las necesidades de los clientes, pero manteniendo
los costos de inventarios bajos y ademas logrando gestionar adecuadamente sus

operaciones.
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Asimismo, muchas empresas tienen el problema de que poseen elevados inventarios,
los que les generan costos de almacenamiento y otros mas, y por otro lado también que
no poseen el adecuado stock de los productos que realmente generan la ganancia de la
empresa. Para ello, también un sistema de gestion de inventarios puede ayudar a

solucionar dicho problema. (Cfr. Aichimayr 2001)

10.3.- Metodologia 5 “S”

Segun (Hiroyuki, H., 1990), la denominacion de Cinco “S” (5s) proviene de los cinco
términos japoneses: seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke, utilizados para designar las
fases de organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina.

Todos los no japoneses practicamos las cinco "S" en nuestra vida personal y en
numerosas oportunidades, pero no lo notamos. Practicamos el seiri y seiton cuando nos
mantenemos en lugares apropiados e identificamos los elementos como herramientas,
extintores, basura, toallas, libretas, reglas, llaves, etc. 11 Cuando nuestro entorno de
trabajo esta desorganizado y sin limpieza perderemos la eficiencia, y la moral en el

trabajo se reduce.

10.3.1.- Definicién

Segun (Salazar, B., 2016). En cuanto a las famosas “Cinco S”, estas tienen por objetivo
implantar tanto el orden, como la limpieza y la disciplina en el lugar de trabajo (gemba),
de manera tal de hacer factible la gerencia visual, y contribuyendo tanto a la eliminacién
de desperdicios, como al mejoramiento en las labores de mantenimiento de equipos y a
la disminucién en los niveles de accidentes. Otra contribucion muy importante es la de
ampliar los espacios fisicos.

El concepto de las 5s no deberia resultar nada nuevo para ninguna empresa, pero
desafortunadamente si lo es. EI movimiento de estas es una concepcién ligada a la
orientacion hacia la calidad total que se originé en el Japdn bajo la orientacién de Deming
hace mas de cuarenta afios y que esta incluida dentro de lo que se conoce como

mejoramiento continuo o gemba. Se define a las 5s como un estado ideal en el que:
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e Los materiales y utiles innecesarios se han eliminado.

e Todo se encuentra ordenado e identificado.

¢ Se han eliminado las fuentes de suciedad.

e Existe un control visual mediante el cual saltan a la vista las desviaciones o fallos.

e Todo lo anterior se mantiene y mejora continuamente

10.3.2.- Beneficios de las 5s

Segun (Hiroyuki, H., 1990), pocas fabricas estan estandarizadas con rutinas 5s hasta el
grado en el que lo esta en su vida diaria una persona ordenada. Por otra parte, en ningan
lugar del Japon son mas ubicuos los carteles referentes a “organizacion — orden” que en
las fabricas en las que menos se practican estas actividades. Sin duda, esto es
consecuencia del contraste entre el mensaje de los carteles y el caos sobre el suelo
existente debajo de los carteles. Desafortunadamente, estos carteles son un distintivo
tan comun en las fabricas y oficinas japonesas que se han convertido en meras

formalidades, como una frase de bienvenida en la puerta.

Beneficio 1. Cero cambios de utiles benefician a la diversificacion de productos.

La tendencia a la diversificacion en los productos se acelera cada dia que pasa. Las
empresas que contintan practicando la produccidn en grandes lotes seran incapaces de
adaptarse a esta tendencia. Para permanecer competitivas, deberan reducir a cerca de
cero o cero el tiempo extra invertido en el reutillaje y otras operaciones de preparacion
de maquinas, incrementar la frecuencia de los cambios de Utiles, y ser mas flexibles ante

la diversificacion de productos.

Beneficio 2. Cero defectos aportan calidad mas elevada.

Los defectos son el resultado de muchas causas, incluyendo el ensamble de piezas
erréneas y el empleo de plantillas equivocadas. La organizacion y el orden evitan esta
clase de errores. Ademas, mantener limpio el equipo de produccion reduce los errores

de operacion y facilita un reutillaje mas rapido.
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Beneficio 3. Cero despilfarros reducen los costes.

Las fabricas y oficinas son almacenes virtuales de despilfarro. En Japon, un eslogan
televisivo sefala que las personas que gastan mucho tiempo hablando por teléfono o
trasladando de aqui a allA muchos papeles no pueden conseguir hacer mucho trabajo.
Los que invierten mucho tiempo en el teléfono fallan en implementar la organizacion y el
orden para acortar sus conversaciones telefénicas. Las personas abrumadas por 14
montafas de papeles fallan también en lo mismo, por no archivar o descartar los papeles
innecesarios. Las largas charlas telefénicas y los armarios repletos de documentos son
dos formas de despilfarro, y demasiado de esto puede impedir que hagamos un trabajo

productivo.

10.3.3.- Descripciéon de la Metodologia

Segun (Martinez, C. y Barcia, K., s.f. 2006), las 5s son las iniciales de cinco palabras
japonesas que nombran a cada una de las cinco fases que componen la metodologia:

e Seiri

e Seiton

e Seiso

e Seiketsu

e Shitsuke

-Clasificacion (Seiri)

Segun (Hiroyuki, H., 1990), esta simple palabra a menudo se entiende mal. La
clasificacion no consiste simplemente en alinear las cosas en hileras o estantes o en
pilares regulares. Cuando se hace apropiadamente, la clasificacién es suficientemente
amplia para incluir la organizacién de las asighaciones de trabajos, los pedidos al
exterior, etc. Hacer una clara distincion entre lo necesario y lo superfluo es una parte
clave de la clasificacion en el contexto de las 5s. Podria incluso decirse que “descartar’
es la palabra clave. Cuando el almacén experimenta una recesion en pedidos, los

directivos deben ser capaces de determinar facilmente qué trabajadores son auln
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necesarios y hacer los cambios de personal oportunos. Sélo en lo que se refiere al equipo
de la fabrica, la clasificacion significa basicamente clasificar las cosas en filas y pilas

ordenadas y pulcras.

-Orden (Seiton)

Segun (Hiroyuki, H., 1990), en Japon, orden es una palabra que se emplea
frecuentemente, pero que raramente se comprende. Significa algo mas que una
apariencia o pauta de orden, tal como alinear cosas. 24 El orden acompafa siempre a
una organizacion. Una vez que todo esta organizado, sb6lo permanece lo que es
necesario. El paso siguiente es clasificar el punto en el que las cosas deben estar de
modo que cada uno comprenda claramente donde encontrarlas y devolverlas. Orden
significa estandarizar donde deben estar las cosas necesarias. Orden significa organizar
los modos de situar y mantener las cosas necesarias de modo que cualquiera pueda
encontrarlas y usarlas facilmente. Para hacer esto, cada item debe tener una ubicacion,
un nombre y un volumen designados. Debe especificarse no sélo la ubicacion, sino
también el nUmero maximo de items que se permite en el gemba. Por ejemplo, el trabajo
en proceso no puede producirse en cantidades ilimitadas. Por el contrario, debe
delinearse claramente el espacio en el suelo para las cajas que contienen el trabajo
(pintando un rectangulo para demarcar el area, etc.) y debe indicarse un nimero maximo
tolerable de cajas, por ejemplo, cinco. Puede colgarse un objeto pesado en el techo
encima de las cajas para impedir que se apilen mas de cinco. Cuando se ha alcanzado
el nivel maximo permitido de inventario, debe detenerse la produccion en el proceso
anterior; no hay necesidad de producir mas de lo que puede consumir el proceso
siguiente. De esta forma, seiton garantiza el flujo de un nimero minimo de items en el

gemba de estacion a estacion, sobre la base de "primeros en entrar, primeros en salir".

Limpieza (Seiso)

Segun (Hiroyuki, H., 1990), esta es la clase de limpieza que la mayoria de las personas
hace en su hogar. Desafortunadamente, en Japén, donde es comun tirar la basura al

suelo publicamente, a menudo la limpieza se limita a la casa propia. En los lugares de
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trabajo — donde muchos de nosotros 26 estamos mas tiempo que en casa — irbnicamente,
las personas tienden a ignorar la necesidad de la limpieza. Limpieza significa limpiar
suelos y mantener las cosas en orden. Segun (Salazar, B., 2016), la clave de Seiso
consiste en crear un ambiente de trabajo saludable ya que la limpieza alivia el estrés y

la fatiga mejorando los resultados operacionales en forma consistente.

Estandarizacion (Seiketsu)

Segun (Hiroyuki, H., 1990), la limpieza estandarizada difiere de la organizacion, orden y
limpieza. Estos tres primeros pilares son mas bien actividades, algo que “hacemos”. En
contraste, la limpieza estandarizada no es una actividad sino una condicién o estado
estandarizado en cierto momento del tiempo.

Segun (Euskalit, K., 2008), se puede decir que la clave de Seiketsu es mantener un
control de la limpieza orden y clasificacion en las areas de la empresa, esto se debe
llevar a cabo por medio de formatos los cuales deben ser llenados al finalizar la ejecucion
de las actividades mencionadas. Asimismo, es recomendable asignar responsabilidades

para poder realizar este control.

Disciplinar (Shitsuke)

Segun (Hiroyuki, H., 1990), la disciplina se refiere a convenciones sociales y de
seguridad, tales como recibimientos y bienvenidas amistosas entre colegas, y llevar
uniformes de trabajo limpios con tarjetas con el nombre, y cascos para seguridad. Todo
ello contribuye a la seguridad, a un entorno de trabajo limpio, y a una actitud positiva ante
el trabajo. Las primeras cuatro S pueden implantarse sin dificultad si los empleados
mantienen la disciplina en el lugar de trabajo. Tal lugar de trabajo es probable que disfrute
de una productividad y calidad elevadas. La disciplina no puede tomarse a la ligera. De
hecho, es un factor primordial para el sistema de produccion en su conjunto. Disciplina

significa seguir siempre procedimientos de trabajo especificados y estandarizados.
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10.4.- Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa (ver Figura 24) es también conocido con el nombre de espina
de pescado (por su formar), o también llamado diagrama causa-efecto (CE). Esta es una
herramienta que ayuda a estructurar la informacion ayudando a dar claridad, mediante
un esquema grafico, de las causas que producen un problema, pero en si no identifica la

causa raiz.

Esta herramienta provee las siguientes funcionalidades basicas:

- Es una representacion visual de aquellos factores que pueden contribuir a un efecto
observado o fendmeno estudiado que esta siendo examinado.

- La interrelacion entre los posibles factores causales queda claramente especificada. Un
factor causante puede aparecer repetidamente en diferentes partes del diagrama.

- Las interrelaciones se establecen generalmente en forma cualitativa e hipotética. Un
diagrama CE es preparado como un preludio al desarrollo de la informacion requerida

para establecer la causalidad empirica (Valenzuela, L. 2000).

Causa Efecto

[ Hombre }[ Magquina ][ Entorno ]

N N

7

Problema

Subcausa

Causa principal

\ / /
[ material ][ Mmétodo ][ Medida |

Figura 24: Diagrama Ishikawa
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CAPITULO 4: DESARROLLO




PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

11.1.-Inspeccion, mejora y abastecimiento oportuno dentro de almacén.

11.1.1.- Organizacion y gestion del equipo de trabajo.

Se realizo un diagrama de pescado con el fin de encontrar la causa- raiz del problema,
como se puede observar en el siguiente diagrama (ver Figura 25) teniendo como
problema la organizacién en almacén encontrando cuatro causas principales el personal,
equipo, método y materiales determinando sub-causas en cada una de ellas y asi poder

analizar todos los factores que involucran al problema.

EQUIPO PERSONAL

FALTA DE
POCO EQUIPO DE A
TRABAJO COMUNICACON

FALTA DE

EQUIPO CAPACITACION
DARADO

izacion

c
N
W
1)
E
]
c
[}

Organ

FALTA DE

(Caiiiit MATERIAL CON

DEFECTOS

FALTA DE FALTA DE
COMUNICACION MATERIAL

METODOS MATERIALES

Figura 25: Diagrama pescado

Al analizar las causas del problema se pudo llegar a la oportuna conclusion que lo
primordial es el personal, ahi radica el problema ya que no se cuenta con tareas
especificas para cada trabajador dentro de almacén, es decir que, para solucionar la
organizacion, es necesario establecer puestos de trabajo, asi como tareas especificas
en un nivel jerarquico para con ello llegar a una éptima distribucién de todo aquello que

se esta atacando desarrollando una estructura organizativa.
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-Creacion de la estructura organizativa

Una estructura adecuada es aquella que le permite a una empresa conseguir los
objetivos que se ha propuesto, haciendo el mejor uso posible de los recursos humanos
y materiales con los que cuenta.

La creacion de la estructura del almacén pasa por cuatro etapas: determinar las
funciones que hay que llevar a cabo, disefiar los puestos de trabajo, agruparlos de forma

I6gica y establecer las relaciones que tienen que darse entre ellos. (Lablanca, C. 2014).

- Identificar las funciones y tareas

El primer paso para conseguir una estructura eficiente que permita conseguir los
objetivos del almacén consiste en identificar qué “cosas hay que hacer”, qué funciones y
qué tareas tienen que desempeniar las personas que trabajan en ella para lograr producir

el bien o prestar el servicio que ofrece el almacén.

- Disefar los puestos de trabajo

El disefio de los puestos de trabajo requiere que se agrupen las funciones y las tareas
gue se han identificado. De esta manera, se van constituyendo los puestos de trabajo
gue estarian conformados por el conjunto de actividades que son susceptibles de ser

llevadas a cabo por una persona.

- Agruparlos en unidades organizativas

Una vez disefiados los puestos de trabajo, y teniendo en cuenta los recursos que son
necesarios para desempefiarlos, la homogeneidad que tienen en su contenido, los
medios técnicos y materiales que requieren, las instalaciones en las que se desarrollan,
Una unidad organizativa esta constituida por un conjunto de personas que desarrollan
unas actividades con cierto grado de homogeneidad y que dependen jerarquicamente de
un superior que cuenta con determinada autonomia para tomar decisiones y que es el

maximo responsable del trabajo que realizan sus colaboradores.
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- Establecer las relaciones

Una vez que se han establecido los puestos de la empresa y las unidades organizativas
se definen las relaciones que hay que mantener entre ellas para que el funcionamiento
del almacén sea adecuado.

la estructura piramidal, tipica de la mayor parte de las empresas: en la base de la
pirAmide se encuentran los puestos en los que se cuenta con menor nivel de autoridad y
de autonomia, (ver Figura 26) normalmente los menos cualificados y mas numerosos y
en los que predomina la realizacion de tareas con un importante componente fisico. Por
el contrario, en la parte mas alta de la piramide estan los puestos que concentran
mayores niveles de autoridad y responsabilidad, menos numerosos y mas caracterizados

por la realizacion de funciones intelectuales, coordinacién, gestion, planificacion, etc.

ORGANIGRAMA DE ALMACEN

DIRECTIVOS

MANDOS
INTERMEDIOS

OPERARIOS/ OPERARIOS/ OPERARIOS/
EMPLEADOS EMPLEADOS EMPLEADOS

Figura 26: organigrama almacén
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11.1.2.- Evaluacién actual del desemperio de almacén.

"Lo que no se mide, no se puede administrar”. Por ello, establecer parametros para medir
el desempefio de un almacén y hacerlo receptivo a elementos conocidos y mejores
practicas y tendencias modernas es fundamental para lograr una gestion Optima en un
entorno cada vez mas competitivo. Estos parametros en la medicion tienen como objetivo
evaluar de manera integral el desempefio del almacén de manera cuantitativa, comparar
diferentes almacenes en funcién de los resultados de la evaluacién, diagnosticar el
estado actual a partir de la identificacion de defectos que afectan el desempefio y ayudar
al disefio o redisefio del almacén Por tanto, el propdsito de este trabajo es determinar los
parametros que determinan el mejor desempefio de la gestién del almacén en base a
una amplia gama de compilaciones nacionales e internacionales, para luego analizar,
ordenar e integrar.

Pueden identificarse los siguientes parametros que de manera general condicionan el
desempefio de un almacén:

1.0rganizacion y Control.

2. Proteccién y seguridad.

3. Recursos Humanos.

4. Tecnologia de manipulacion y almacenamiento.

5. Enfoque al cliente.

6. Gestion.

Segun Alcaide, A. (2008). Los aspectos incluidos dentro de cada uno de estos
parametros se relacionan en tablas. En el momento de la aplicacion de la valoracion del
almacén basada en las medidas propuestas debe investigarse si el mismo cumple o no

con los aspectos a manera de lista de control.

59



Tabla 5.1: Aspectos de organizacién y control

No. ASPECTOS DE ORGANIZACION Y CONTROL S NO
1 El almacén se encuentra limpio. X
2 Tener definidas y delimitadas las areas de trabajo.

3 Estan sefializadas las areas, los pasillos. las estibas, columnas
y alojamientos destinados al almacenamiento de productos.
4 Las paletas vacias, caias o herramientas son almacenadas X
ordenadamente.
5 La distribucién y organizacion de la instalacion posibilita un flujo X
sin interrupciones. doble manipulacion y con minimos
recorridos.
6 Estanterias y estibas dispuestas longitudinalmente. X
7 No tener productos en los pasillos de trabajo. X
8 Que no existan productos con peligro de derrumbe. X
9 Se tiene acceso a todos los renglones. No hay productos X
bloqueados que implique una doble manipulacion.
10 Contar con los medios de medicién necesarios. Il. Los medios | X
de medicion se encuentran certificados por la autoridad
competente y planificada su calibracion.

11 Conversion de las unidades de medida en que se recibe el | X

producto a la unidad de medida en que se despacha.

12 Correcta utilizacion de las unidades de medida para controlar | X

los productos. No utilizacion de unidades de envase (cajas.
sacos. paquetes. bolsas, entre otros) para el control de los
productos.

12.1 | El area util a suficiente para el demarcan de:

12.2 | Recepcion X

12.3 | Almacenamiento X
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13 Despacho

14 Existe compatibilidad entre los productos almacenados,
atendiendo a sus caracteristicas.

15 Poseer un plan de conservacion y re conservacion de los
productos en los casos necesarios.

16 No tener productos vencidos ni deteriorados en las areas de
almacenamiento (mermas, averias. con pérdida de su imagen
comercial, entre otras).

17 Tener definidos los productos ociosos, ociosos potenciales y de
lento movimiento.

18 Se ha realizado las solicitudes de baja a los productos vencidos
o deteriorados y a los de objeto de reclamacion.

19 Tener un sistema implantado y resultados en la gestién para la
depuracion de los inventarios ociosos.

20 Los productos se encuentran identificados.

21 Se realizan controles de inventario y auditorias internas.

22 Realizar muestreo aleatorio de un 10% de productos y no
encontrar diferencias entre el fisico, y la tarjeta.

23 Se realiza control cuantitativo y cualitativo en el despacho.

23.1 | Contar los documentos y controles:

23.2 | Tarjeta de Estiba (Registro de entradas y salidas de producto).

23.3 | Control del inventario (cédigo, nombre especifico del producto.
unidad de medida cantidad. ubicacién, etc.)

23.4 | Personal con acceso al almaceén.

23.5 | Sistema para el control de ubicacion y localizacion de los

productos (que garantice que se agrupen los productos
similares, que se coloquen cerca del area de despacho los
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productos que mas rotan y que se localicen los productos

rapidamente).

23.6 | Pedidos a proveedores. X
23.7 | Documentos de recepcion. X
23.8 | Documentos de despacho. X
23.9 | Documentos normativos. X
23.1 | Control de trazabilidad del producto. X
23.11 | Control de plagas. X
23.12 | Control de fechas de vencimiento.

23.13 | Reclamaciones y devoluciones. X
23.14 | Pedidos de los clientes. X
23.15 | Control de medios béasicos, materiales y herramientas.

23.16 | Certificado Comercial vigente y actualizado. X
23.17 | Listado de proveedores y clientes X

24 Control de mermas, pérdidas y deterioros.

25 Tener redactadas y aplicadas las cartas tecnolégicas para la| X
descripcion y el control de todas las operaciones en los
almacenes, que garantice la ejecucion eficiente de la actividad.

26 Garantizar una correcta rotaciéon de los productos. Comprobar
gue primero que entra primero que sale.

27 Se cuenta con Redes Técnicas:

27.1 | Electricidad
27.2 | Acueducto X
27.3 | Telefonia

28 Alcantarillado X

29 Las estibas o paletas se conforman siempre del mismo | X
producto.

30 Existe un sistema de codificacién que posibilita la identificacion

uno a uno de los productos.
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De forma grafica (figura 27) se puede apreciar que la empresa se encuentra al 51.02%
de su organizacion y control es decir que en varios aspectos y puntos hay areas de
mejora, se debe buscar en el 48.97% estrategias que mejoren y satisfagan este aspecto
gue es parte de nuestro almacén. Nuestra empresa carece de un buen control y

organizacion para el almaceén.

Figura 27: Gréfico Aspectos de organizacién y control
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Tabla 5.2: Aspectos de seguridad y proteccién

No. ASPECTOS DE SEGURIDAD Y PROTECCION Sl NO
1 El almacén se encuentra libre de insectos, roedores, aves y X
animales domésticos.
2 Cumplimiento del acceso solo a personal autorizado. CCIA’2008 X
4
3 No tener productos que puedan deteriorase almacenados a la| X
intemperie.
4 El almacén cuenta con extintores apropiados a las| X
caracteristicas de los productos almacenados. 6. Los extintores
estan dispuestos de forma que facilitan el acceso a los mismos.
5 Existe un sistema automatizado de deteccién y proteccion contra | X
incendio.
6 Poseer el Sistema de proteccion contra incendio aprobado por la X
autoridad competente.
7 Buen estado técnico las instalaciones eléctricas y sus dispositivos | X
de seguridad.
8 Son suficientes las posibles vias de evacuacion. X
9 Se encuentran sefializadas las posibles vias de evacuacion. X
10 No se ubican las luminarias encima de estibas o estanterias. X
11 | El estado constructivo de los elementos siguientes garantiza
la seguridad y conservacion de los productos.
11.1 | Techo X
11.2 | Paredes X
11.3 | Ventanas X
11.4 | Puertas X
11.5 | Estructuras X
11.6 | Andenes X
12 | Se harealizado levantamiento de riesgos. X
13 | Se cuenta con plan de seguridad de la instalacion. X
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14 | Se cumplen las medidas de seguridad establecidas.

15 | Contar con cuerpo de seguridad.

16 | Existencia de alumbrado exterior.

17 | Edificacion interior y exteriormente pintados, estructura metélica
esté protegida con pintura anticorrosiva.

18 | Ubicacion geografica garantiza que no se produzcan
inundaciones.

19 | El almacén esta asegurado.

20 | Tener en cuenta los requerimientos de almacenamiento de las
sustancias peligrosas tales como: productos inflamables,
combustibles, explosivos, mezclas explosivas y otros productos
quimicos.

21 | Posean duchas los almacenes de productos toxicos.

22 | Tener los productos separados del piso al menos a 15 cm.

23 La estanteria de hasta 1.0 m de ancho se adosa a la pared si no
obstruye las ventanas o sistemas de ventilacion instalados en el
almaceén.

24 | Se deja como minimo una separacion de 1.0 m entre la parte
superior de la estiba, estanteria u otros medios y el saliente
inferior del techo, o sea cercha, vigas u otros.

25 | Los productos almacenados en estibas en bloque tienen un érea
maxima permisible de 15 m de largo por 10 m de ancho.

26 | Se deja como minimo una separacion entre las estibas en
bloques de 1.0 m y entre éstas y las paredes o salientes de las
mismas de 0.60 m.

27 | Se cumple la prohibicion de fumar en las areas de almacenaje.

28 | Poseer cerca perimetral en almacenes a cielo abierto y en

aquellos techados que asi lo requieran.
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En el grafico (figura 28) se muestra que un 65.63% de los resultados arrojados nos dice
gue en su mayoria se cuenta con seguridad y proteccion, pero sin embargo aun existe
un 34.37% que no, no se estan tomando las medidas necesarias para que el almacén se
encuentre en 6ptimos aspectitos de seguridad y proteccion, es necesario evaluar el
34.37% que fue negativo y encontrar posibles soluciones o areas d oportunidad para asi

aumentar el porcentaje favorable para ello.

Figura 28 : Grafica Aspectos de seguridad y proteccion

Tabla 5.3: Aspectos tecnolégicos
No. ASPECTOS TECNOLOGICOS SI | NO

1 Correspondencia entre los productos (tipo y masividad) y la X

tecnologia de almacenamiento (cualitativamente)

2 Son suficientes los medios de almacenamiento. X

3 Correspondencia entre los productos (tipo y masividad) y la X

tecnologia de manipulacion (cualitativamente).

4 Manipulacion:

4.1 | Manual. X
2.2 | Semi-mecanizada. X
2.3 | Mecanizada. X
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5 Los equipos de manipulacion son suficientes para el desarrollo
de:
5.1 | Recepcion
5.2 | Almacenamiento
5.2 | Despacho
6 El ancho de los pasillos esta en correspondencia con los medios de
manipulacion.
7 Los alojamientos de los estantes se ajustan al tamafio de las cargas.
8 Se utilizan medios unitarizadores para el almacenaje.
9 Se encuentran elaborados esquemas de carga aprovechando al
maximo el medio unitarizador.
10 | Las operaciones de manipulacidon no provocan interrupciones en la
recepcion y despacho.
12 | Desarrollar, introducir o utilizar soluciones tecnoldgicas para el
almacenamiento y manipulacion de los productos que se requieran
(porta rollo, porta correa, entre otras).
13 | Adecuado estado técnico de:
13.1 | Medios de manipulacion.
13.2 | Medios de unitarizacion.
13.3 | Estanterias (pintadas, sin golpes, ni rajaduras que dafien la
estructura.)
13.4 | Dispositivos de iluminacion (artificial y para aprovechamiento de la
iluminacién natural)
13.5 | Los ventiladores, extractores y equipos de aire acondicionados (que
no les falten partes, que no produzcan ruidos anormales).
14 | Tener pintados los equipos de manipulacion.
15 | Elaboracion y cumplimiento de plan de reparacion y mantenimiento
de equipos.
16 | Los niveles de iluminacion y ventilacion natural o artificial permiten

realizar eficientemente las operaciones en el almacén.
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17 | Se aprovecha la ventilacion e iluminacion natural:
17.1 | Se utilizan tejas traslucidas en los almacenes. X
17.2 | La ubicacion de la instalacion se encuentra perpendicular a la| X
direccion predominante de los vientos.
17.3 | Las ventanas se colocan en las paredes de las fachadas | X
longitudinales.
18 Aprovechamiento de:
18.1 | Capacidad almacenamiento en m3 (60%). X
18.2 | Area de almacenamiento m2 (85%). X
18.3 | Altura (85%) X
18.4 | Medios unitarizadores (75%). X
18.5 | Estanterias de cargas fraccionadas (45%). X
18.6 | Estanterias para cargas unitarizadas (85%). X
18.7 | Medios de manipulacion (75%). X
19 | Las operaciones de carga y descarga en el almacén se realizan de X
forma mecanizada.
20 | Existen facilidades (Andenes, etc.) para la recepcion y despacho de X
la mercancia en el almacén. Los pasillos no se encuentran contiguos
a la pared.
21 | Estd en correspondencia con las necesidades de medios de
almacenamiento y manipulacion.
21.1 | La altura puntal del almacén. X
21.2 | El tamafio de las puertas. X
22.3 | La resistencia del piso. X
22.4 | Ubicacion de la iluminacion y las estanterias. X
23 | Las paletas en estanterias tienen el voladizo adecuado. X
24 | Las paletas son cargadas teniendo en cuenta los limites de X
capacidad estatica y dindmica del medio unitarizador.
25 | La altura de la carga unitarizada no debe sobrepasar la dimension X

del lado mayor de la paleta si no se encuentra retractilada.
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Como se puede apreciar los valores arrojados y plasmados porcentualmente en la
siguiente grafica (tabla 29) nos indica que la empresa este déficit de aspectos
tecnoldgicos con un 59.52 %, es decir que solo se cuenta con un 40.48% de aspectos
con los que cuenta con la empresa, la empresa debe encontrar estrategias tecnoldgicas
con las que logre un mejor manejo en el almacén llevando asi mismo un buen control de

el, y lograr un aumento significativo en almacén.

Figura: 29: Grafica: Aspectos tecnologicos

Tabla 5.4: Aspectos de recursos humanos

No. ASPECTOS DE RECURSOS HUMANOS Sl | NO
1 | Tener la plantilla necesaria cubierta. X
2 | Existencia de los medios de proteccion necesarios para el personal X

del almacén, que se utilicen adecuadamente (cascos, fajas, abrigos).
3 | Existen areas de servicio al trabajador (Bafios, taquillas, comedor, | X
areas de fumar y de descanso).
4 | Las éareas de servicio al personal se encuentran en buenas | X
condiciones y ubicadas adecuadamente.
5 | Existe plan de capacitacion del personal y se cumple (Diplomas y | X
Certificados obtenidos).

6 | Tener capacitado en la actividad de Logistica de Almacenes el 100% X
de los trabajadores del almacén.

69



7 | El personal se encuentra plenamente capacitado para la actividad X
gue realiza (conocimientos y habilidades).

8 |Los operadores de equipo son entrenados, certificados vy X
periodicamente re-certificados.

9 | No haber tenido accidentes de trabajo en el ultimo afio. X

10 | Estabilidad laboral mas del 85 %.

11 | Se estimula la innovacion de los trabajadores y su desarrollo
profesional.

12 | Empoderamiento del personal de contacto para proveer informacion
y soluciones creativas para los clientes.

13 | Sistema de evaluaciéon del desempefio y sistema de pago que
propicie la eficiencia y la eficacia de la actividad.

14 | Los empleados del almacén son adiestrados con enfoque versatil X
para que puedan manejar una amplia variedad de tareas.

15 | Se mide y mejora la productividad del trabajo continuamente.

16 | Gestion de recursos humanos por competencias X

La gréfica (figura 30) nos muestra que los porcentajes de ambos factores tanto favorables

como no favorables estan iguales con un 50 % respectivamente, esto quiere decir no se

encuentra de forma Optima ya que esta igual que de forma negativa, es necesario

detectar aquellos aspectos que se puedan mejorar de forma eficiente para lograr un

incremento.

Figura 30: Gréfica: Aspectos de recursos humanos.
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Tabla 5.5: Aspectos de enfoque al cliente

No. ASPECTOS DE ENFOQUE AL CLIENTE SI | NO
El horario de atencion a clientes:
1 Se encuentra establecido y se cumple. X
2 Satisface la necesidad de los mismos. X
3 Poseer en buen estado las vias de acceso al almacén X
4 Tener definida la politica de surtido. X
5 La variedad de surtidos satisface la demanda. X
6 Tener segmentados a los clientes e identificados los fundamentales | x
de la entidad.
7 Personalizacion del servicio segun el segmento de clientes. X
8 Evaluacion sistemética del nivel de servicio. X
9 NS mayor 80%.
9.1 | Tiempo Ciclo pedido — entrega. Evaluado de 95 %. X
9.2 | Cumplimiento de los pedidos en cantidades. Evaluado de 95% X
9.3 | Cumplimiento de los pedidos en surtidos. Evaluado de 95 % X
9.4 | Disponibilidad. Evaluado en 99 %. X
9.5 | Calidad de los productos. Evaluado en 97 % X
9.6 | Documentacion sin errores. Evaluado en 97 % X
10 | Oportunidad de los suministros a los clientes. X
11 | Nivel de acceso de los clientes a informacion.
11.1 | De sus pedidos X
11.2 | Del inventario del almacén X
11.3 | Servicios que se ofrecen, precios X
12 | Existe procedimiento para gestionar los pedidos de los clientesy se | x
aplica adecuadamente.
13 | Se es flexible para asumir pedidos urgentes. X
14 | Brindar soluciones integrales de alto valor agregado, con la| x
utilizacion de servicios subcontratados o no.
15 | Se aceptan distintas formas de pago. X
16 | Facturacion automatica. X
17 | Cobrosy pagos on line X
18 | Formacion de precios on line X
19 | Se brinda servicios de cross-docking. X
20 | Se brindan servicios productivos o preparacion que afiaden valor | X
(etiquetado, envasado, embalado, picking).
21 | Se aplica venta por catalogo. X
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A diferencia de los demas porcentajes este es el mas favorable como se muestra en el
grafico (Figura 31) con un 79.31% esto quiere decir que se tiene un buen enfoque al
clientes, una buena atencion y todo lo que le concierne , aunque es necesario detectar

y mejorar el 20.68% de cosas que no se estan cumpliendo .

Figura: 31 Gréafico Aspectos en enfoque al cliente

Tabla 5.6: Aspectos de gestion
No. ASPECTOS DE GESTION Si NO

1. Se utilizan indicadores financieros y no financieros para medir el X
desemperio.

2. Mejora continua del desempefio basado en indicadores y en | Xx
satisfaccion de los clientes.

3. Nivel de rotacidn de inventarios es competitivo. X
4. Los indicadores se utilizan para planificar la capacidad futura. X
5. Demanda

5.1. | Se realizan estudios y prondsticos de demanda. X

5.2. | Se determina la fiabilidad de los prondsticos y se tiene en cuenta X

para nuevas proyecciones.

72



5.3. | Planificacion de los inventarios teniendo en cuenta la demanda
de los clientes.
5.4. | Se encarga de coordinar la demanda de los clientes con los
proveedores.
5.5. | Se cuenta con prevision de riesgos y se toman medidas para
afrontarlos.
5.6. | Se gestionan los inventarios (definidos los métodos y pardmetros
de la gestion para cada producto).
5.7. | Se dispone de un stock de seguridad que dé cobertura suficiente
a la demanda de los clientes y a imprevistos.
6. Proveedores
6.1. | Oportunidad de los suministros de los proveedores.
6.2. | Estabilidad de los suministros de proveedores mayor 90%.
6.3. | La mercancia que se recibe coincide con la solicitada en cantidad
y calidad.
6.4. | El proveedor envia la documentacion junto con la mercancia.
7. Se planifican los suministros con suficiente antelacién, y se
tienen bajo relacion contractual con los proveedores.
8. Se realiza evaluacién de proveedores.
0. Se analizan los resultados de la evaluacion de proveedores con
los mismos para mejorar los suministros.
10. | Cumplimiento de los compromisos de pago hacia el proveedor.
11. | Cumplimiento de los compromisos de los clientes.
Los ciclos de cobro son mas cortos que los de pago.
12. | Integracion
12.1. | Integracién con proveedores y clientes en cuanto a utilizaciéon de
medios unitarizadores.
12.2 | Integracion con proveedores y clientes en cuanto a utilizacion
tecnologia de identificacién de producto.
12.3 | Se utiliza la misma denominacion de las cargas (cédigo,
denominacion, etiquetas, etc.) que vienen del proveedor.
12.4 | Compatibilidad entre sistemas de la empresa, cliente y proveedor
para el intercambio de informacion.
12.5 | Se realizan planes de inversion, previendo la demanda de los
clientes y en integracion con los proveedores.
12.6 | Existe comunicacién agil y efectiva con clientes y proveedores.
12.7 | Se establecen alianzas con proveedores o0 con terceros para
brindar servicios de valor agregado.
12.8 | Aplicacion de CPFR (Collaborative Planning, Forescasting and
Replenishment)
13 | Tecnologias de Informacion
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14 | Se utiliza tecnologia de captacion e identificacion automatica
(ADC) de producto (cédigo debarra o RFID) en el funcionamiento
(recepcion, control de inventario, picking, despacho, etc).

15 | Visibilidad de informacion del cliente y proveedores. X

16 | Se utilizan Tl para la gestion:

16.1 | Efectuar pedidos X
16.2 | Recepcion X
16.3 | Ubicacion y localizacion X
16.4 | Control de inventario

16.5 | Planificacion de inventario

16.6 | Picking X
16.7 | Pre despacho

16.8 | Despacho

16.9 | Control de la documentacion X
19.1 | Prediccion de la demanda

16.11 | Gestion de los pedidos de clientes X
16.12 | Ventas X
16.13 | Facturacion X
16.14 | Cobros X
16.15 | Efectuar reclamaciones

16.16 | Transferencias de mercancias X
16.17 | Comunicacién con los clientes X
16.18 | Comunicacion con los proveedores X

17 | Se cuenta con Software amigable que proporcione integracion
de los procesos.

18 | Entorno de red multiusuario del software.

19 | Se explotan las potencialidades de tecnologias instaladas.

20 | Se utilizan técnicas (CRM, VMI, EDI)

21 | Tiempos de recepcion y despacho competitivos. X

22 | La organizacion interna esté orientada a la automatizacion de los
procesos con tendencia al almacén sin papeles y control a
tiempo real (real-time).

23 | Tendencia a sustituir inventario por informacion.

24 | Se aplica el costo basado en la actividad (costo ABC) en la
gestion y operacion del almacén.

25 | Uso de estandares y procedimientos efectivos.

26 | Se encuentra certificado por normas. X

27 | Los procedimientos son evaluados para determinar como ellos | X
apoyan efectivamente una alta productividad del trabajo.

28 | Trazabilidad grafica de las incidencias.
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29 | Se realizan funciones de comercializacion. X
30 | Las organizaciones de almacenaje seran estructuradas de X
manera que provean el maximo de flexibilidad.
31 | La ubicacion geografica es estratégica. X
32 | Coincidencia entre las 6rdenes de los clientes y las unidades de X
carga de los productos.
33 | Cumplimiento de normas y regulaciones medio ambientales X
34 | Tratamiento a los desechos del almacén. X
35 | Retorno de los medios unitarizadores al proveedor. X
36 | Plan de ahorro de energia. X
37 | Utilizacién de fuentes renovables. X
38 | Proceso eficiente con mejoras en la reduccion de costos. X
39 | Hacen las operaciones logisticas backroom invisibles a los X
clientes.
40 | Gestion de la informacion de los productos y flujos de caja para
los clientes a tiempo real.

La gréfica (Figura 32) nos muestra porcentajes poco favorables para nuestra empresa
ya que indica que su gestidn es débil esto se puede dar por falta de personal. Tecnologia
0 estrategias y herramientas que no se aplican de forma correcta, es necesario una

retroalimentacion de aquellas partes no favorables para poder encontrar una mejora y

asi cambiar los porcentajes a una manera mas positiva.

Figura 32: Grafica Aspectos de gestion
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El desempefio total del almacén entonces consta de 6 aspectos:

1. Organizacion y Control.

2. Proteccion y seguridad.

3. Recursos Humanos.

4. Tecnologia de manipulacion y almacenamiento.

5. Enfoque al cliente.

6. Gestion.

Es decir que nuestro porcentaje total es del 100 % y con estos aspectos podremos
determinar que cada uno corresponde al 16.66%, en el siguiente grafico (ver Figura 33)
se muestra a que porcentaje se encuentra actualmente trabajando cada aspecto donde
sSu minimo es cero y su maximo 16.33, se observa que varios aspectos muy apenas
logran llegar a un 50 %, ninguno se encuentra al maximo de su porcentaje, es por ello
gue se determinan mejoras, estrategias para mejorar y aumentar los porcentajes de

cada aspecto ya que actualmente el almacén se encuentra trabajan dio al 55.1%

DESEMPENO DE ALMACEN

RH.

T.
ASPECTOS
1.-ORGANIZACION Y CONTROL ~ 4.-RECURSOS HUMANOS

2.- SEGURIDAD Y PROTECCION  3.-ENFOQUE AL CLIENTE
3.-TECNOLOGICOS 6.- GESTION

Figura 33: Desempefio Almacén
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11.1.3.- Creacion de base de datos que cubra las necesidades detectadas.

Para una buena gestion del almacén es necesario un control el cual nos permita conocer

nuestras existencias actuales, asi mismo todo aquello que entra y sale del mismo mejor

conocido como control PePs, En la figura se muestra la creacion de la base de datos

(Ver Figura 34) la cual se divide en tres partes principales (Inventario de producto, salidas

y entradas) que seran detalladas de la siguiente manera con el fin de mostrar cuél es su

funcién y utilidad.
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Figura 34: Formato Almaceén

La primera parte se coloc6 el inventario de producto el cual clo conforma 8 columnas y

en n numero de filas ya que este dependera de la variabilidad que exista en materia

prima (ver Figura 36) . Se coloco un llenado muestra para que la funcion de la base de

datos sea mas visible de percibir.

DESCRIPCION

cODIGO PRODUCTO [

EJEMPLO MATERIAL A

INVENTARIO DE PRODUCTO

EXISTENCIAS INICIALES ENTRADAS SALIDA

STOCK MINIMO

PEDIR PRODUCTO

EJEMPLO MATERIAL B

PEDIR PRODUCTO

ACL

EJEMPLO MATERIAL C

PEDIR PRODUCTO

Figura 35: Inventario de Producto
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En la primera columna (1) se debera establecer un cadigo al producto dicho cédigo debe
ser unico entre todos los materiales para que no exista alguna confusion o mezcla de
datos posteriores. En la segunda columna (2) se debe colocar el nombre del material el
cual debe ser claro y lo mas corto posible esto para que se pueda identificar lo mas rapido
posible. En las filas (3) se muestran los ejemplos de como puede ser el codigo sin repetir
al igual que la descripcion del producto (ver Figura 36).

1 :
. DESCRIPCION

CODIGO PRODUCTO B .
P ———

iy EJEMPLO MATERIALA ]
AB1 EJEMPLO MATERIAL B — 3
AC1 EJEMPLO MATERIALC <)

Figura 36: Codigo producto y Descripcion

En la tercera columna (4) se debe colocar con la cantidad de material ya existente es
decir con lo que se cuenta (datos iniciales). En la cuarta columna (5) se registrara de
manera automatica cada entrada que haya de ese producto de haber mas de una entrada
estas se irdn sumando conforme se vayan capturando consta de la siguiente formula:
(=SUMAR.SI(Tabla5[[CODIGO PRODUCTO ]],"AA1",Tabla5[[CANTIDAD ]]) el cual
guiere decir que se irdn sumando conforme corresponda al producto todas las ingresos
gue sean capturadas en el apartado de entradas de forma automatica. En la columna
sexta (6) se registrara de forma automatica todas las salidas que sean capturadas consta
de la siguiente férmula para que sea posible de manera automatica
(=SUMAR.SI(SALIDAS[CODIGO PRODUCTO],"AA1",SALIDAS[[CANTIDAD ]]) esta
formula es similar a la de entradas solo que en esta se sumaran las cifras que se
capturen en la parte de saludas y se iran registrando de forma automatica a la fila salidas
(ver Figura 37)

EXISTENCIAS INICIALES ENTRADAS SALIDA
4 5 &
120 0 ]
120 0 0
120 0 0

Figura 37: Existencias iniciales, Entradas y Salidas
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En la séptima columna (7) solo vamos a establecer cuél es la unidad de mediada de cada
uno de los materiales (cm. mts. rollo, pzs. caja). La octava columna (8) corresponde al
stock es decir aquella mercancia que se tienen almacenados, consta de la siguiente
formula (=[@[EXISTENCIAS INICIALES ]+[@[ENTRADAS ]]-[@[SALIDA ]]) lo que la
formula va a realizar serd restarle a nuestro inventarios inicial las salidas y a su vez
sumarle las entradas para tener nuestras existencias actuales. Y por ultimo se tiene un
stock minimo de producto en la novena columna (9) la cual consta de la siguiente formula
(=SI([STOCK]<=50,"PEDIR PRODUCTO"," "Esto nos quiere decir que debemos
establecer un minimo de materiales para que este nos mande un mensaje de que es
necesario ya pedir material, al establecer una cantidad se debe considerar que sea lo

suficiente para abastecer antes de que llegue el material solicitado. (ver Figura 38).

STOCK MINIMO
120
0 FPEDIR PRODUCTO
120

Figura 38: UDM, Stock Y Stock minimo

La segunda parte corresponde a las salidas de almacén, la cual consta de 5 columnas,
las cuales se muestran en la siguiente figura (ver Figura 39) la cual tiene la funcién de
llevar el registro de todo aquel material que sale del almacén con el fin de llevar un control

eficaz controlando las entradas y salidas.

SALIDAS
NOTAS FECHA CcODIGO PRODUCTO DESCRIPCION CANTIDAD
AAT EIEMPLO MATERIAL A
AB1 EJEMPLO MATERIALE
ar1 FIEMDI N MATFRIAI ©

Figura 39: Salidas
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En la primera columna (1) de debe colocar aquella informacién que se considere
relevante colocandola como una nota, como se muestra en la siguiente figura (ver Figura
40) un ejemplo de que tipo de datos podrian ser significantes incluir en nuestra base de
datos. La segunda columna (2) se bebe ingresar la fecha en la que se lleva a cabo la
salida del material del almacén.

PRODUCCION 20-oct-20

DESTING CLINIMEX 21-0CT-20

Figura 40: Notas y Fecha
En lo que corresponde a tercera columna (3) se debe colocar el codigo del producto
deben ser los mismos con los que los productos fueron registrados, es decir deben ser
los mismos que se tienen en la parte del inventario de producto en la primera columna.
Para la cuarta columna(4) corresponde a la descripcion es decir el nombre del producto,
en esta columna consta de la siguiente formula: =BUSCARV([(@[CODIGO
PRODUCTO]],PRODUCTOS,2,FALSO) la funcion de la formula sera que al momento de
gue se ingrese el cédigo del producto la formula buscara si el codigo existe pondra en
la columna “DESCRIPCION” de manera automatica el nombre del producto como se
muestra en la siguiente figura ( figura 41), si se ingresa un cAdigo que no se encuentre
dentro de la base de datos como se puede apreciar en la fila nimero 4 nos arrojara un
“#N/D” esto quiere decir que no existe ninguan producto. Y por ultimo se tiene la quinta
columna (5) se debe ingresar la cantidad de material por producto como corresponda

gue haya salido de almacén.

CODIGO PRODUCTO DESCRIPCION CANTIDAD
AAl EIEMPLO MATERIAL A 200
AB1 EIEMPLO MATERIALBE 230
AC1 EIEMPLO MATERIAL C 300
MMS2 #N/D

Figura 41: Cddigo producto, Descripcion, Cantidad.
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La tercera y ultima parte corresponde a las entradas es decir todo aquello que va a ser
ingresado y consta de 5 columnas como se muestra en la siguiente figura (ver Figura 42)

las cuales son suficientes para llevar el control dentro del almacén.

ENTRADAS
FACTURA FECHA  CODIGO PRODUCTO DESCRIPCION CANTIDAD
F34566HA 12-oct-20 AAL EJEMPLO MATERIALA 200
13-oct-20 AB1 EJEMPLO MATERIAL B 30
acl #N/D

Figura 42: Entradas

A lo que corresponde la primera columna (1) se debe colocar la factura en caso de que
este sea necesario o relevante para el material, de no ser asi se puede dejar sin llevar y
no afectaria en nada a nuestro control. La segunda columna (2) se debe colocar la fecha

en la cual el material ingresara al almaceén. (ver Figura 43)

FACTURA FECHA

F34566HA 12-oct-zvu
13-oct-20

Figura 43: Factura y Fecha

En lo que corresponde a tercera columna (3) se debe ingresar el cédigo del producto
deben ser los mismos con los que los productos fueron registrados, es decir deben ser
los mismos que se tienen en la parte del inventario de producto en la primera columna.
Para la cuarta columna(4) corresponde a la descripcion es decir el nombre del producto,
en esta columna consta de la siguiente formula: =BUSCARV([(@[CODIGO
PRODUCTO]],PRODUCTOS,2,FALSO) la funcion de la formula sera que al momento de
gue se ingrese el codigo del producto la formula buscara si se encuentra el codigo

registrado de ser asi pondra en la columna “DESCRIPCION” de manera automética el
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nombre del producto como se muestra en la siguiente figura (ver Figura 44), de ingresar
un cédigo que no se encuentre dentro de la base de datos como se cOmo se observa en
la fila nimero 3 nos arrojara un “#N/D” esto quiere decir que no existe ningun producto
registrado con ese codigo que se ingreso . Y por ultimo se tiene la quinta columna (5) se
debe ingresar la cantidad de material por producto como corresponda que vaya a entrar

al almacén.

CODIGO PRODUCTQ DESCRIPCION CANTIDAD
0 AA1 EJEMPLO MATERIAL A 200
0 AB1 EJEMPLO MATERIAL B 30
Qcl #N/D

Figura 44: Codigo de producto, Descripcion, Cantidad
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11.1.4.- Control de entradas vy salidas usando el PEPS (Creacién de formatos)

Se desarrollo el siguiente formato (ver Figura 45) con el fin de llevar acabo el control de
entradas y salidas del almacén, el formato esta disefiado para cubrir esa necesidad que
va directamente relacionado con la base de datos donde se encuentra todos los materias
en existencia dentro del almacén, dentro de la creacidon se puede observar en la parte de
“DESCRIPCION” y “EXISTENCIA” ahi debera ir colocarse el nombre del material y la
cantidad que se tiene actualmente, estos datos son bajados directamente de la base de
datos. El encargado de ingresar y sacar los materiales de almacén tendra la
responsabilidad de darle llenado a las partes restantes del formato en “ENTRADAS” debe
poner la cantidad de aquel material que se va a ingresar, “SALIDAS” se debe poner la
cantidad de material que sera extraido dentro del almacén y el que concierne a la
“FECHA” y “ENTREGO Y RECIBIO” se coloca el dia y por quien se va a ejecutar la
tarea, cada periodo determinado se recogera la hija al encargado de hacer esto, puede
ser diariamente, semanalmente, cada tercer dia, al momento de recogerse se debera
de vaciar los datos a la base de datos para actualizarlo, después de ello se le volvera a

entregar una hoja pero en esta ocasion en la parte de “existencia” se vera reflejado el

VIG\/AP ‘ Q

almacén actualizado.

DESCRIPCION EXISTENCIA ENTRADAS SALIDAS FECHA ENTREGO/RECIBIO

Figura 45: Formato almaceén
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11.2.-Control en tiempo, calidad y entrega de etiqueta a produccién.

Dentro de almacen se encuentra la asignacion de absatecer de etiqueta al area de
produccién que consta de la etiqueta para caja Yy otra para el producto la cual tiene 50
productos por cada caja, este producto se va colocando en tarimas la cual sera de 30
cajas por tarima, la cantidad de tarimas dependera de la magnitud del lote, un problema
gue se presenta es la falta de abastecimiento oportuno de etiqueta, esto puede ser por
diversos problemas, por lo cual se realizo un diagrama de Ishikawa (ver Figura 46) para

13

determinar las posibles causas, colocando como problema “ Entrega de etiqueta a
produccion” encontrando 4 posibles causas (equipo, personal, tiempos, materiales)
obtendiedo como resultado que el problema radica por la mala comunicacion que hay
entre el personal del areda de produccion y almacén ya que produccion solicita etiqueta
justamente cuando ya no se tiene en produccién, el tiempo en que se tarda en elaborar
e ispeccionar por parte de calidad crea un tiempo muerto para produccion, lo sugerido
es notificar antes de terminar la etiqueta a almacén para que este tenga tiempo suficiente
de realizarla, a demas de llevar un control de etiqueta entregada para que no exista
confusiones, a si mismo la realizacidon de la etiqueta de forma que no se encuentre con

ningun error que pueda ocacionar el rechazo de calidad.

PERSONAL EQUIPO

FALLAS EN EL

MALA
COMUNICACION SOSVALE
FALTA DEE

PEDIDOS MANTENIMIENTO
TARDIOS

ueta a
uccion

p roccll

et

)
©
1)
Ty}
()
el
+
c
Ll

POCO

TIEMPO
PARA SU MATERIAL CON
ELABORACION DEFECTOS

TIEMPO EN
LIBERAR POR
CALIDAD

FALTA DE
MATERIAL

TIEMPOS MATERIALES

Figura 46: Diagrama Ishikawa de etiqueta
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11.2.1.- Disefio de etigueta con especificaciones solicitadas.

La etiqueta se realiza en un software llamado “LABELVIEW” con una interfaz como

se muestra en la imagen (ver Figura 47).

"] Tekiynx LABI

Archivo Editar Dibujar Ver Herramientas Opciones Ayuda

(BEE@BB &= - [Pk~ | I

CIB I |[2=e|? | B[ f126]

A‘\|\|\|\|\1|\|\|\|\|\2|\|\|\|\|\?|\|\|\|\|\4

ssssss

ssssss

%

Figura 47: Etiqueta

(1) Nos debemos dirigir a la parte donde dice Formato de etiqueta para poder

comenzar con él con el disefio.

(2) Se debe establecer tamano de la etiqueta que en este caso es una etiqueta de 4”

por 9” se debe manejar por pulgadas las medidas y establecer si se quiere mantener

un margen, después de debe dar en el botén aceptar.

‘"m”m 1 "Fﬂrmatn de |a etiqueta \ ﬂ‘
‘wras3 |

_ ~Wﬁ | | 1 | Descripcion de la etiqueta | Job Modrﬁerl
.4 -

] - Fresentacion preliminar
Il Label Stock Type: | Nane =] &

1 Label Format ;I

1 Anchura lﬁ Save As...
E

.5 ] Altura 2.000
D ] Margen 0.000
|_ 7] Margen superior | 0.000 : 2
O ] Biig. horizontales |1 |  Spparmcion horiz. |D.0DD_

| Etiq. verticales I" 'I Separacion vert 0.000
X ] DUP_INTERMEC_01(ZDesigner ZT421-203dpi ZPL)

T N _

3

Aceptar Cancelar HAyuda

Figura 48: Editor de etiqueta
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Antes de comenzar con el disefio de la etiqueta se debe tener la programacion del

lote (ver Tabla).

(3) Se muestra el numero de lote con el que se dio de alta y que debe ser el que se

debe incluir en la etiqueta.

(4) Aqui debemos observar el modelo en donde nos dice que tela es, que producto,

color y en que talla esta, es muy importante saber detectar el significado del modelo.

(5) Aqui nos dice que producto es, en este caso nos dice que es una bata quirdrgica

gue corresponde al cédigo 423.

(6) Ahi va la cantidad de cajas que seran para ese lote, es decir la etiqueta debe ser

el doble que eso ya que cada caja debe de llevar dos.

Archivo  Editar Dibujar Ver Herramientas Opciones  Ayuda
o —

Tabla 6: Programacién de lotes

Registro de Inspeccion y Entrega de Etiquetas de Caja

Fecha de Revision: 07 Feb
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= Responsable: Almacén
Retener por: 1 afo
Pedidos Vigap Julio 2020 Inspeccion - Liberacion de la etique
Lote Modelo DCode | Pedido PO Consumo |Total Tela CLIENTE NOTA LOTE Impresion | Acep/Rech Q Rec
REZ01910345 SM35423AHLG-00 423 400 PLO92_VIGO9S_C 11’* 660 REGAL 2014 QUERETARO
RE201910346 SM3I5423AHLG-00 423 80 PLO92_VIG0S_0 1.65 132 REGAL 2014 LASTIRI
RE201910347 SM3I5423AHLG-00 423 200 PLO92 ‘.}I:G:‘! 0 1.65 330 REGAL 2014 BRENDA
RE201910348 LAZD-SMI543LAHXL- 4311 200 PLOS3 :IGC‘J 0 0 REGAL 2014 LA HACIENDA
RE201910349 Z-L.‘".'SI:’(‘;)»\NSU 012 210 PLOSY 5.‘62‘) 0 0 REGAL 2014 JORGE GARCIA
RE201910350 SMI5448AMXL-00 448 4000 \‘!G;Q 07 1.54 6160 REGAL 2014 CLIENTE VISION
AE201950351 SMIS423ANLG-ET 421 B840 EMP_05 825 69300 REGAL 2014 Empaque 05
RE201950352 SMISA4BAHXL-El 448 20000 VIG13_07 0 REGAL 2014 VISION ITALIA
RE201970354 MP552308LXL-00 230 400 PLOS_VIG15_0 64.1675 25667 REGAL 2014 INVENTARIO
RE201970355 MPS52308LLG-00 230 90 PLOSE \7!1615 0 2.46 221.4 REGAL 2014 INVENTARIO
RE201970355 LA40-5SM3ISA31ANLG- 431 200 "LOSSv:lGIS,O 0 REGAL 2014 COMPLEMENTE DE
2 MANGA Y REE BECHO DEL
“LZO!Q‘?CJ) ‘ SM35423AHLG-ET 423 840 ) EMP_O6 B 69300 REGAL 2014 LOTE EMPAQUE
RE20190n3CH SM35423801 G-00 400 PLOF7_VIGL7_D 6 660 REGAL 2014 QUERETARO
G 3 9 SM35 4 03 5 n 6 PLDS? ’?/lG‘.l 0 6 132 REGAL 2014 LASTIRE
TREZUTIIUIEO SMas o0 = || P37 VIGTT 5 336 REGAL 2014 BRENDA
pEYATOQOILT (YRR ETIVIANLY 421 sS40 T ?lf‘"‘ 0 A 291 BECAL 2018 LOSTEDE LA HACIENDS




Se debe realizar un disefio como se muestra (ver Figura 49) que cumpla los requisitos
solicitados desde tamafio, tipo de letra, que informacion debe llevar, etc.

(7) Se debe colocar el producto que indique la programacion, 423 corresponde a la
bata quirurgica esteril.

(8) Se debe colocar la licitacion en que fueron participes logrando obtenerla.

(9) Colocar el lote programado para esta produccion, afiadiendo 4 ceros para cumplir
con un total de 15 caracteres estos pueden ser alfanuméricos.

(10) Aqui se pone la cantidad de producto que va en cada caja.
(11) Especificar tanto el mes y afio de fabricacién, asi como el de caducidad.

(12) La primera parte del codigo de barras debe ser el lote que se asigno debe ser

igual al que estéa asignado (9).

(13) La segunda parte va de forma pegada la fecha de fabricacion y caducidad
usando el formato de fecha corta.

(14) Por ultimo se coloca la cantidad de piezas que llevara la caja.

| Tekhynx LABELVIEW Pro - [BATA.Ib C=mras X
Archive Editar Dibujar Ver Herramientas Opciones  Ayuda
Brgdé & s - |Parrta||acorﬂ | J| J Eoxx a2 | P b | £F S &

/N P O P O Y T O
C .001.0048

||||||

uirurgica Es

e 5
. DISTRIBUIDOR: PROARTA. S A. de C.V. =

1| = FABRICANTE: CARDETEX™=*4GUASCALIENTES TCITACION ) 8
3 S.A. de CAL 9 PEIDC(}E-YQBZFEFC_ 020

B | ] LOTE-RE202190000039 REG. No. 1600G2015 SSA

el CANTIDAD: 50 5 11 PROPIEDAD DEL SECTOR SALUD
" FECHA DE FABRICACTON 2020 JULIO PROHIBIDA SU VENTA
|| 10 | FECHA DE cADUCIBAD 2022 JULIO

| ks
Lo

RE202190000039720200701202207010050 )

Figura 49: Formato etiqueta
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En esta parte de “Texto” se dara una amplia variedad de opciones para el disefio del
texto como se muestra en la imagen (ver Figura 50), desde fuente, tamafo de letra

hasta la rotacion que puede llevar.
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Figura 50: Editor de formato en etiqueta

Por ultimo se debe mandar a imprimir a una impresora especial para etiqueta llamada
ZEBRA (ver Figura 51).

Nombre de la Etiqueta: | bata. bl

Impresora: |DUF'_INTEHMEC_U1 on USBOO1

Cantidad: [1 Start Position I Imprimir en archivo

I Print to Picture

Imprimir l Presentacidn preliminar

Figura 51: Imprimir etiqueta
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11.2.2.- Inspeccién de las especificaciones de etigueta.

Después de tener diseflado la interfaz de la etiqueta con las especificaciones
solicitadas se debe ser impresa una etiqueta de descripcion (la que va de para cada
producto en la hoja de descripcion) y la de cédigo de barras (la que va en caja por
cada 50 piezas), esto para que pase por calidad garantizando y liberando que
efectivamente la etiqueta esta disefiada perfectamente. Se elaboro un formato (ver
Figura 52) en done se colocaran las etiquetas y numero de lote para ser liberadas,

teniendo esa parte lista ya se puede dar comienzo al abastecimiento de etiqueta.

hl'IUESTHAS DEL LOTE

DESCRIPCION

CODGO DE BARRAS

Figura 52: Formato liberacion de etiqueta
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11.2.3- Creacion de formatos para su control

Fue necesario crear un formato para registrar la entrega de etiquetas al area de

produccion, de gran ayuda para llevar un control de cuenta etiqueta se ha estado

entregando en ocasiones en lotes de grandes magnitudes, el formato (ver Figura 53)

Se puede apreciar que debemos colocar el lote con el cual estamos trabajando, fecha

que se entregd etiqueta, la cantidad entregada esto puede ser variado en esa

cuestion de cantidades, en observaciones puedes colocar cuantas van acumuladas,

cuanta etiqueta falta o de mas en esa parte es libre de colocar lo que se crea

conveniente o simplemente se puede dejar en blanco, en firma debe colocar su

nombre o bien su firma del encargado de produccién donde conste que se le entrego

la etiqueta, cuando se termine de entregar toda la etiqueta se proseguira ser llenado

las partes faltantes ( fecha, recibio, entrego) para dar cierre al lote.

VIGAP

ETIQUETA PARA HOJA DE CODIGO DE BARRAS Y DESCRIPCION

CANTIDAD

FECHA

DESTINO

LOTE:

FECHA

CANTIDAD ENTREGADA

OBSERVACIONES

FIRMA

RECIBIO

ENTREGO

Figura 53: Formato entrega de etiqueta
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11.3.-Monitoreo y colocacién de material dentro de Almaceén.

11.1.3.-Pasos para un acomodo estratégico del material.
Al comenzar se pudo detectar la carencia de un buen acomodé del material (ver Figura

54) en donde se encontr6 un area de oportunidad para mejorar estos aspectos, se
encontré de igual manera producto fuera de su lugar y también de su empaque, poniendo
en riesgo la calidad del material para su posterior uso. Una solucion para atacar esta
problemética es una serie de pasos que se desarrollaron para logar la mejora del

almacén a como se encuentra actualmente (ver Figura 55)

mFigura 55: Situacion actual

almacén
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1.-Hacer un inventario de todos los articulos que haya en el almacén. Hacer una lista
detallada de cada tipo de elemento que se tiene en el almacén y la cantidad de cada
articulo que se tenga. Desechar los productos dafiados que ocupan espacio en el
almacen.

-Con ayuda del equipo de almacén se dard por comenzar a contar y clasificar el
inventario, posteriormente colocar una etiqueta que indique que ya se encuentra

inventariado como se muestra en la siguiente imagen (ver figura 56).

Figura 56: Conteo de material

2.- Quitar todos los articulos del almacén. Es una buena idea crear un espacio de trabajo
de clasificacién en otra parte, tal como fuera del almacén, donde se pueda dividir el
inventario.

-Se dara a un acomodo mas eficiente dejando material poco utilizable en un lugar no

visible ni accesible.
3.- Dividir el inventario en categorias segun el tipo, el tamafio o la frecuencia de uso.

Todos estos son factores en como debe ser organizado el almacén. Por ejemplo, los
articulos méas grandes y mas pesados deben colocarse en la parte inferior.
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4.- Ubicar los elementos utilizados frecuentemente en el lugar mas conveniente, de facil
acceso. Esto evitara que se muevan los elementos menos utilizados cada vez que se

intente alcanzar uno que se use a menudo.

5.- Etiquetar los articulos por seccion en el almacén. Si bien es bueno que se sepa donde
esta todo, las etiquetas grandes que identifican los articulos ayudaran (ver Figura 57) a
otros que necesitan acceder a ellos. Simples pancartas manuscritas o impresas

identificaran categorias.

Figura 57: Etiqueta de

material
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11.3.2.-Chequeo de cumplimiento de las medidas aplicadas.

A lo largo de todas las propuestas de mejora, tienen como fin también cumplir con las
5°S, Es decir con la realizacion de las propuestas a su vez se esta trabajando con esta
metodologia, que tiene como fin que se mejoren las condiciones de trabajo, de modo que
se beneficie a las personas y a la propia organizacién. Segun Salazar ( 2019) existe una
evaluacion para determinar la evaluacion de las 5's, abarcando los puntos mas
relevantes como se muestra en las siguientes tablas, la valoracion debe ser realizada
cuando las demas actividades ya hayan efectuado.

Tabla 7.1: Evaluacion de organizacion

Evaluacion de Organizacion

Si | No
1 ¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades
del area se encuentran organizados?
2 ¢, Se observan objetos dafiados?
En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como Utiles o
3 inGtiles? ¢Existe un plan de accion para repararlos 0 se encuentran
separados y rotulados?
4 ¢ Existen objetos obsoletos?
En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente identificados
5 como tal, se encuentran separados y existe un plan de accion para ser
descartados?
6 ¢, Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el
desarrollo de las actividades del area?
En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente identificados
7 cdmo tal, existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los
requiera?
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Tabla 7.2: Evaluacién de orden

Evaluacién de Orden

Si | No

1 ¢,Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha
considerado como necesario? ¢, Cada cosa en su lugar?

5 ¢, Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se
utilizan con poco frecuencia?

3 ¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio?

4 ¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los
mismos? Entre mas frecuente mas cercano.

5 ¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad
ideal?

6 ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion?

7 ¢, Hacen uso de herramientas como codigos de color, sefalizacién, hojas de
verificacién?

Tabla 7.3: Evaluacion de limpieza

Si | No
1 ¢ El drea de trabajo se percibe como absolutamente limpia?
5 ¢ Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a
sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
3 ¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad
4 ¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area?
5 ¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura?
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Tabla 7.4: Evaluacion de estandarizacion

Si | No
1 ¢ Existen herramientas de estandarizacién para mantener la organizacion, el
ordeny la limpieza identificados?
5 ¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de
organizacion, ordeny limpieza?
3 ¢, Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?
4 ¢, Se cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y
estado de elementos?
5 ¢En el periodo de evaluacién, se han presentado propuestas de mejora en el
area?
6 ¢:Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos
estandar?
Tabla 7.5: Evaluacion de diciplina
Evaluacion de Disciplina
Si | No
1 ¢ Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los
logros alcanzados en materia de organizacion, ordeny limpieza?
2 ¢, Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s?

.Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no
3 necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los
principios 5s?

.Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la
metodologia?
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

MOVIEMERE

DICIEMBRE

ACTIVIDADES

3 | a4

1l2]z]4

1l2]3]4

1]2]3]a

1 2

Definir nicleo y equipo de apoyo:

Integracidn del equipo de trabajo de acuerdo a
las necesidades del proyecto

Analizar |la situacidn actual del almacén

Conteo y clasificacidn de materiales

Creacion de base de datos para gestionar
entradas y salidas de almacén

Optimo acemodo de materias primas

5's dentro de almacén

Control de PePg

Etiqueta

Elaboracién de etiqueta

Imprasidn de etigueta

Abastecimiento al area de produccidn

Registro de entrega

Traslado de almacén planta Clinimex a Vigap |
Disefio de Lay out

Acomodo astratégico dentro del lay out

Saflalamiento del material en &l drea asignada

Formato de requisiciédn de materiales para
unaauiladores

Farmato de requisicién para produccidn
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CAPITULO 5: RESULTADOS




. Resultados

12.1- Organizacion y gestion del equipo de trabajo.
Al analizar los diferentes puestos de trabajo que abarca el almacén, se pudo determinar
y establecer las tareas que conlleva cada puesto de trabajo como resultado se muestra

en la siguiente tabla (ver Tabla xx).

Tabla 8: Puestos y tareas en almacén

PUESTO TAREAS

Procesos operativos en el almacén
PLANEACION LOGISTICA  |Trazabilidad

Control de inventario

Organizar las tareas del almacén
RESPONSABLE DE ALMACEN |Supervisar el trabajo de los empleados

Distribuir el espacio del almacén

Identifica, clasifica y distribuye los materiales que
entran en el almacén

Supervisa la entrada de materias primas

RESPONSABLE DE
ALMACENAMIENTO

Recepcion de mercancia entregada por proveedores

RESPOSNSABLE DE

RESEPCION Organizacion de productos e insumos

Carga de productos en las unidades para despacho

Toma de inventarios ciclicos y extraordinarios

RESPONSABLE DE

Entrega de productos solicitados
MOVIMIENTO

Apoyo en elaboracién y mantenimiento

ADMINISTRATIVO DE

ALMACEN Salidas y entradas de inventario
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Como resultado de establecer puestos de trabajo y tareas, se pudo estructurar y
determinar un organigrama para almacén en donde se puede observar el nivel jerarquico
de cada puesto (ver Figura 58). En donde Planeacion logistico es el puesto mas alto,
posteriormente se encuentra el responsable de almacén y al finar se encuentra de forma
horizontal los demés puestos de trabajo.

ORGANIGRAMA DE ALMACEN
\V

LILIAN MENDOZA

PLANEACION
LoGisTICO

5

JOSE BARBA

RESPONSABE
DE ALMACEN

IVAN GARCIA EFREN DURON IVAN ESPARZA JUAN CASTORENA BERNARDO GALAVIZ

ADMINISTRATIVO ADMINISTRATIVO RESPONSABLE DE RESPONSAELE DE RESPONSABLE DE
DE ALMACEN DE ALMACEN ALMACENAMIENTO RECEPCION MOVIMIENTO

Figura 58: Organigrama de almacén
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Al realizar nuevamente la evaluacion (ver Anexo 2) se pudo observar que unos puntos
fueron favorables, asi como el incremento al funcionamiento del almacén, de acuerdo a
los parametros de organizaciéon y control, seguridad y proteccion, tecnologia, recursos
humanos, enfoque al cliente y gestion. El desempefio del almacén aumento de una forma
significativa, es decir actividades aplicadas fueron favorables como se puede ver en la
siguiente tabla (ver Tabla xx).

Tabla 9: Grafias de desempefio actual-después
ANTES DESPUES
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En la primer grafica (ver Figura 59) se muestra el desempefio anterior del almacén
teniendo un 55.1% de un 100% y en comparacion tenemos la grafica actual (ver Figura
60) es notable el incremento ahora se tiene un 70.92 % de desempefio, un aumento
significativo, mas sin embargo se necesita alun mas puntos por cubrir dentro del

almacén.

DESEMPENO DE ALMACEN

O.Y1 | A
ASPE(‘1 OS
1.-ORGANIZACION ¥ CONTROL  4.-RECURSOS HUMANOS
2.~ SEGURIDAD Y PROTECCION  3.-ENFOQUE AL CLIENTE
3 -TECNOLOGICOS 6.- GESTION

Figura 59: Desempefio anterior de almacén

DESEMPENO DE ALMACEN

R.H.

ASPECTOS

1.-ORGANIZACION Y CONTROL  4.-RECURSOS HUMANOS

2.- SEGURIDAD Y PROTECCION  3.-ENFOQUE AL CLIENTE
3.-TECNOLOGICOS 6.- GESTION

Figura 60: Desempefio actual de almacén
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El resultado de la creacion de una base de datos es la siguiente (ver Tabla xx) donde se
puede observar que cada producto cuenta con una clave Unica para su identificaciéon, asi
como el nombre de la materia, también se puede observar entradas y salidas de cada

uno, cantidad actual de material en donde se puede apreciar en que unidad es medido.

Tabla 10: Inventario de materia prima

INVENTARIO DE PRODUCTO MATERIA PRIMA

CLAVE DE . EXISTENCIAS
PRODUCTO DESCRIPCION INICIALES ENTRADAS SALIDA UDM STOCK ACTUAL STOCK MINIMO
BIO1 BIES AZUL 224 0 0 ROLLO 224
BI02 BIES AZUL CIELO 50 0 0 ROLLO 50 PEDIR PRODUCTO
BIO3 BIES BLANCO 430 0 0 ROLLO 430
BE10 BOLSA 100 X 100 X 150 F-30 (25kg) 1350 0 5 KG 1345
BO42 BOLSA 42 X 90 X 80 (25 kg) 50 300 15 KG 335
BOLSA PARA ESPERILIZAR
BAO1 AUTOSEL LANTE (pieza) 1020 0 0 PIEZA 1020
BEO2 BOLSA PARA ESTERILIZAR (pieza) 10051 0 0 PIEZA 10051
CAO1 CINTA DOBLE CARA 1/4" 2625 1896 1729 ROLLO 2792
CAG2 oy AT X 3066 2953 ROLLO 6019
9 CINTA ADHESIVA DIUREX 150 0 2 ROLLO 148
ETIQUETA BLANCA PARA IMPRESION
EBO1 (4X6in) BLANCA 0 0 ROLLO 1] PEDIR PRODUCTO
ETIQUETA BLANCA PARA IMPRESION
EAO1 (4X6in) AZUL 0 0 ROLLO 0 PEDIR PRODUCTO
EBO2 Cixany I PARANPRESON 0 47000 2000 ROLLO 45000
ETIQUETA BLANCA PARA IMPRESON
EBO3 @2inX1.250n) 150000 50000 75000 ROLLO 125000
ET3X ETIQUETA DE TALLA 3XL PIOVEROL 49 0 0 PIEZA 49
ET2X ETIQUETA DE TALLA 2XL PIOVEROL 155,000 0 0 PIEZA 155,000
ETXL ETIQUETA DE TALLA XL PIOVEROL 185,000 0 0 PIEZA 185,000
ETLG ETIQUETA DE TALLA LG PIOVEROL 181,000 0 0 PIEZA 181,000
ETMD ETIQUETA DE TALLA MD PIOVEROL 48,500 0 0 PIEZA 48,500
ETSM ETIQUETA DE TALLA SM PIOVEROL 1,500 0 0 PIEZA 1,500
149 Cixagy oo DEDECRECON 4000 1000 4700 PIEZA 300
ESO1 ESQUINEROS 750 0 0 PIEZA 750
HOJA DE DESCRIPCION
HDO1 ILICITACION 1 42000 46000 12000 PIEZA 76000
HOJA DE DESCRIPCION
HDO02 LETAGENE 42000 16000 18000 PIEZA 40000
PF10 PUNO FLORENTINO 10 Cm (pares) 32850 47250 0 PAR 80100
PF0O5 PUNO FLORETINO 5 CM (pares) 34320 110000 56975 PAR 87345
PME PUNO MEXICO(pares) 101700 800 0 PAR 102500
PPU PUNO PUEBLA (pares) 234100 229635 105230 PAR 358505
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En la parte de entradas se muestra el control y registro que se ha tenido durante el
periodo de implementacion, asi como se muestra en la siguiente tabla (ver Tabla xx)
donde se puede observar los datos solicitados para poder dar entrada a la materia prima,
con ello se lleva un control de una mejor manera, ya que antes no se contaba con una

base de datos que respaldara dicha informacion.

Tabla 11: Entradas de materia prima

ENTRADAS

ETIQUETA IMPRESA DE DESCRIPCION
22/10/2020 E149 (4X9in) 1000

ETIQUETA BLANCA PARA IMPRESON
22/10/2020 EBO3 (2inX 1.25in) 50000

ETIQUETA BLANCA PARA IMPRESION
22/10/2020 EBO2 (4X9in) 25000
23/10/2020 RIO1 REBBON DE TINTA 50

ETIQUETA BLANCA PARA IMPRESION
26/10/2020 EBO2 (4X9in) 22000
26/10/2020 PPU PUNO PUEBLA (pares) 229635
27/10/2020 PFO5 PUNO FLORETINO 5 CM (pares) 100000

HOJA DE DESCRIPCION ILICITACION
27/10/2020 HDO1 1 46000
28/10/2020
29/10/2020 CAO1 CINTA DOBLE CARA 1/4" 1896
29/10/2020 PME PUNO MEXICO(pares) 800
30/10/2020 34 VELCRO GANCHO (hook) 726
30/10/2020 BO42 BOLSA 42 X 90 X 80 (25 kg) 300
02/10/2020 33 VELCRO BUCLE(loop) 780
S - ROLLO PARA ESTERILIZAR o

BLANCO(30cm X 200cm)
03/10/2020 PFO5 PUNO FLORETINO 5 CM (pares) 10000
03/10/2020 PF10 PUNO FLORENTINO 10 Cm (pares) 47250
CINTA DOBLE CARA 1" ( 24 mm X
04/10/2020 5.2 2953
50m)

HOJA DE DESCRIPCION ILICITACION

04/10/2020 HDO2 . 16000
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La base de datos desarrollada da como resultado también un buen control de salidas
gue van siendo registradas como se muestra en la siguiente tabla (ver Tabla xx) de tal
forma que las cantidades ingresadas se van descontando de manera automatica a

nuestro inventario.

Tabla 12: Salida de materia prima en almacén

SALIDAS
ETIQUETA IMPRESA DE
22/10/2020 El49 DESCRIPCION (4 X 9in) 4700
ETIQUETA BLANCA PARA
22/10/2020 EBO3 MPRESON (2 in X 1.25 in) 75000
22/10/2020 RI01 REBBON DE TINTA 5
HOJA DE DESCRIPCION
23/10/2020 HDO1 BTG 12000
26/10/2020 PPU PURNO PUEBLA (pares) 105230
26/10/2020 31.1 TARIMA TRATADA DE MADERA 14
ETIQUETA BLANCA PARA
27/10/2020 EBO2 MPRESION (4 X 9 in) 2000
27/10/2020 33 VELCRO BUCLE(loop) 395
28/10/2020 34 VELCRO GANCHO (hook) 243
29/10/2020 CAO1 CINTA DOBLE CARA 1/4" 1729
29/10/2020 PFO5 PURNO FLORETINO 5 CM (pares) 10000
TARJETA PARA CORDON /
30/10/2020 32 TRANSFERENGIA 84649
HOJA DE DESCRIPCION
30/10/2020 HDO02 Y e 18000
02/10/2020 PFO5 PURNO FLORETINO 5 CM (pares) 46975
TARJETA PARA CORDON /
02/10/2020 32 TRANSFERENGIA 136955
03/10/2020 34 VELCRO GANCHO (hook)
I BE10 BOLSA 100 X 100 X 150 F-30 s
(25kq)
04/10/2020 BO42 BOLSA 42 X 90 X 80 (25 kg) 15
04/10/2020 7 CAJA REGAL CH 7
05/10/2020 9 CINTA ADHESIVA DIUREX 2
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12.2.-Control en tiempo, calidad y entrega de etiqueta a produccion.
El disefio de etiqueta con las especificaciones solicitadas se muestra en la siguientes
figuras (ver Figura 61), en donde se ve que cumple con todo lo necesario para ser

liberados como producto terminado tanto la etiqueta de Bata Quirurgica, asi como para
el overol (ver Figura 62).

CLAVE: 220.001.0048

Bata Quirurgica Estéril

DISTRIBUIDOR: PROARTA. S.A.de C.V.

: LICITACION:
g/:B}:ICé\r\\l/TE. CARDETEX DE AGUASCALIENTES AATSTOY NS ESS 2050
LOTE: RE2025100000455 e

REG. No. 1600C2015 SSA
CANTIDAD: 50 PROPIEDAD DEL SECTOR SALUD
FECHA DE FABRICACION 2020 AGOSTO PROHIBIDA SU VENTA

FECHA DE CADUCIDAD 2022 AGOSTO

NMAIAEERVARHERWAA I

RE202510000045520200801202208010050

Figura 61: Etiqueta Bata Quirargica

REGAL

Overol Con Gorro
Talla; LG
Contiene' 25 Piezas

L
MP65230BLLG-00 ||| l“l““"ll" Ill || |
WVPARS523081LG-00

e ([T

2E202230406

Hecho en México para VIGAP S A de C V Carretera Villa Garcia- San Rafael de Ocampo
Km. 4 Villa Garcia Zacatecas Tel (+52) 449 9730302 extension 116 www.vigap.com mx

Figura 62: Etiqueta Overol
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Etigueta que cumple con las especificaciones solicitadas es pegada en el formato
disefiado para que posteriormente pase por calidad y sirva de respaldo, antes de
comenzar a abastecer al area de produccién, una vez liberada la etiqueta se da pie a la
impresion del lote completo ( ver Figura 63).

MUESTRAS DEL LOTE 41

DESCRIPCION

No. Contrato 200174 MC
LOTE: RE2027400000497
FECHA DE FABRICACION
2020 SEPTIEMBRE
FECHA DE CADUCIDAD
2022 SEPTIEMBRE

Revisaca

CODIGO DE BARRAS

CLAVE: 220.001.0048

Bata Quirurgica Estéril

DISTRIBUIDOR: PROARTA. S.A.de C V.

FABRICANTE: CARDETE LICITACION

X DE AGUASCALIENTES R RCION:
Eo%g -eR%\zl027400000497 PEDIDO: 200174 MC
CANTIDAD: 50 REG. No. 1600C2015 SSA

PROPIEDAD DEL SECTOR SALUD

FECHA DE FABRICACION 2020 SEPTIEMBRE PROHIBIDA SU VENTA

FECHA DE CADUCIDAD 2022 SEPTIEMBRE

RE202740000049720200901202209010050

Figura 63: Formato liberacién de etiqueta
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La creacion de formatos para su control da como resultado un mejor control de la
cantidad de etiqueta entregada donde consta el dia, cantidad y firma que confirme la
entrega, una vez llegado a la cantidad total se parara a entregar una copia a quien recibio

la etiqueta en la linea de produccion (ver Figura 64).

vV
' VIGAP
BARRAS Y DESCRIPCION CANTIDAD FELHA
ETIQUETA PARA HOJA DE CODIGO DE DESTING C/m'r* A ]
e YRY
FECHA CANTIDAD ENTREGADA OBSERVACIONES FIRMA /"
1S Sef- o 70 L "JL ,‘, Ntr (" //’
ZS. =SrP- 720 200 Codr ot Bevcd £~)Mm1 A(\lu.’.(/'
L8 -Sep 2¢ 0 W)"\ug LoD Mo Cevmgn // 2
LB -Sep-20 ASS odep \'}nnr\ N Cozmén ////’
28 >ep - 20 1e%) fa*F'},V. Rawas Nz Gpmin  J/
2% - 50 20 206 Ce digo Qoveg Zman  Zod 1geco
29 - 30 20 2.0( (,ncigh Beuos [Picaido /mr)’
R—seP - 720 | €O 1‘_’_“« AL »n’ v | dop (n rmu 7 l// 7
0 5 <o~ SO LescriRion W C‘u gprly A ///
, 29S¢l 90 ’;\"JL/ | Coda® DAY | ine (411’1”1'3() // 1
20/SeP ) zo - 240. e N Guemar W
2/ sV To | 10O Deascniferon e Goerar W,
RECIBIO ENTREGO
VIGAP
ETIQUETA PARA HOJA DE DESCRIPCION CANTIDAD P = =
DESTING | Clynyene
o Y@A
FECHA CANTIDAD ENTREGADA|  OBSERVACIONES FIRMA
A Ao e g2 4
16~ e f-20 5000 | L hS12
25 ~Sep-20 | 5000 Non 10,000 [+ 27adnl A20al £
28- Scp-70 (o 0 “’%l!td\&""ﬁ(}r‘. 6
29 -<0 770 | 5000 Voo 21,000 | Nzdind sl
18-Sce 20 5000 Van 26,000 ﬂuhd% 7( :
29-Sep - o A4S0 Van 30 S&2 {%[ Al \/\’(‘(
500 [29-%¢0-20 5000 Van 36,500 - lrrhwmrl G
W-Sep -T2 4, 5CCJ \&lf(\»ﬂf &w C
35 _Sep-10 L, 50 ENelur Ve
u.s0 Hecliw CPegl

Figura 64: Registro de entrega de etiqueta
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12.3.-Monitoreo y colocacion de material dentro de Almacén.

Al llevar a cabo los pasos para un acomodo estratégico del material, se obtuvo resultados
favorables para el almacén, en donde los productos ya se encuentran ordenados y
etiquetados, de forma tal que sea facil de identificar y extraer de almacén, como se

muestra en la siguiente tabla (ver Tabla xx)

Tabla 14: Acomodo de material
ANTES DESPUES

[N

Dy
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Al momento de realizar la evaluacion los datos fueron muy favorables en casi todos los
aspectos a excepcion de una que hace que nuestra evaluacién este en un 51.7 % ( ver
Figura 65) que es la disciplina es decir la parte del personal, es necesario ir guiando a

los trabajados a una forma de trabajar y llevar un control de la mejor manera.

NO funcionamiento
48.3%

Funcionamiento
51.7%

Figura 65: Evaluaciéon 5°S
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES




Conclusiones del Proyecto
En el entorno actual, cada vez mas competitivo y con menores margenes, las
organizaciones buscan continuamente oportunidades de mejora que las haga mas
competitivas. En este sentido, cada vez son mas conscientes de la importancia de la
gestion de almacenes (y la gestidn logistica en general) como parte esencial a la hora de
aportar mas valor a sus clientes y reducir sus costes. Es por ello que a lo largo de todo
el trabajo desarrollado he podido llegar a la conclusion de la importancia que se tiene, el
tener un control y un buen manejo de materiales facilita el trabajo reduciendo tiempos y
costos, la aplicacion del método PePs resulta de gran utilidad para el area de almacén
ya que con este control se tiene un registro de todo aquello que entra y sale de almacén,
pude ampliar mi conocimiento y el como se debe llevar un manejo de almacén, aunque
esto se vea simple el almacén esta directamente relacionado con todas las demas areas
importantes, ventas ya que si se tiene registro de todo aquello que se tiene almacenado
se sabra qué productos ya no se tienen y cuales aln no es necesario comprar, en linea
de produccion para tener materiales suficientes para que esta area no pare y aprovechar

al maximo el tiempo.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS
DESARROLLADAS




Competencias desarrolladas y/o aplicadas.
1.Adaptabilidad: Capacidad para permanecer eficaz dentro de un medio cambiante, asi
como a la hora de enfrentarse con nuevas tareas, retos y personas.
2.Automotivacion: Importancia de trabajar por satisfaccion personal.
3.Creatividad: Capacidad para proponer soluciones imaginativas y originales. Innovacion
e identificacion de alternativas contrapuestas a los métodos y enfoques tradicionales.
4.Tolerancia al estrés: Mantenimiento firme del caracter ante acumulacion de tareas o
responsabilidades, lo cual se traduce en respuestas controladas frente a un exceso de
cargas.
5.Escucha: Capacidad para detectar la informacién importante de la comunicacién oral.
recurriendo, si fuese necesario, a las preguntas y a los diferentes tipos de comunicacion.
6.Integridad: Capacidad para mantenerse dentro de una organizacion o grupo para
realizar actividades o participar en ellos.
7.Sociabilidad: Capacidad para mezclarse facilmente con otras personas. abierto y
participativo.
8.Trabajo en equipo: Disposicidén para participar como miembro integrado en un grupo
(dos 0 mas personas) para obtener un beneficio como resultado de la tarea a realizar,
independientemente de los intereses personales.
9. Gestiona eficientemente los recursos de la organizacién con visidbn compartida, con el
fin de suministrar bienes y servicios de calidad.
10. Aplica métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de datos y
modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora continua
atendiendo estandares de calidad mundial.
11. Implementa planes y programas de seguridad e higiene para el fortalecimiento del
entorno laboral.
12. Dirige equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de las
organizaciones.
13. Utiliza las nuevas tecnologias de informacidén y comunicacion en la organizacion, para
optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones.
14. Aplica métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en la gestién

empresarial con una vision estratégica.
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CAPITULO 9: ANEXOS




Anexos

Anexo 1.- Carta de autorizaciéon por parte de la empresa

DEFANTANENTO
Na. O 0HO0

AGUASTALIENTES AGE, 37 OF AOCHTO 3820

ASUNTO: Carta de Acepnaciin

MAT| Humberic Ambnz Delgadilio
Directar Del Instituto Tecnokbgico
De Pabelin De Anesgs

Al'n Ma. Magaakena Cuevas Martinez
Jeta del Departamenta de Gesbén Tecnaldgica y Vinculacion

PRESENTE

Por este conducto, me permitc rdomarie que C. Edgar lvin Puentes Garcia con rimero de
control 161080503, alumne de [a carrera de: ingerveria Industrial fue aceplaco para realzar su
Residenca Profesional an 1a empress Vigap S.A de C V. donde cubrrd un 10ta 0o 500 horas,

periodo Agosto-Diciembre.
Sin otro particular por el momento, aprovecho la ocasidn para enviarle un cordial saludo,

ATENTAMENTE

JAVIER BUENRCSTRO BAREA
DIRECTOR GENERAL
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Anexo 2.- Evaluacién dos

No. ASPECTOS DE ORGANIZACION Y CONTROL S NO
1 El almacén se encuentra limpio. X
2 Tener definidas y delimitadas las areas de trabajo. X
3 Estan sefializadas las areas, los pasillos. las estibas, columnas | X
y alojamientos destinados al almacenamiento de productos.
4 Las paletas vacias, caias o herramientas son almacenadas | X
ordenadamente.
5 La distribucion y organizacién de la instalacion posibilita un flujo X
sin interrupciones. doble manipulacion y con minimos
recorridos.
6 Estanterias y estibas dispuestas longitudinalmente. X
7 No tener productos en los pasillos de trabajo. X
8 Que no existan productos con peligro de derrumbe. X
9 Se tiene acceso a todos los renglones. No hay productos X
blogueados que implique una doble manipulacion.
10 Contar con los medios de medicién necesarios. Il. Los medios | X
de medicion se encuentran certificados por la autoridad
competente y planificada su calibracion.
11 Conversion de las unidades de medida en que se recibe el | X
producto a la unidad de medida en que se despacha.
12 Correcta utilizacion de las unidades de medida para controlar | X
los productos. No utilizacién de unidades de envase (cajas.
sacos. paquetes. bolsas, entre otros) para el control de los
productos.
12.1 | El area util a suficiente para el demarcan de:
12.2 | Recepcioén X
12.3 | Almacenamiento X
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13 Despacho

14 Existe compatibilidad entre los productos almacenados,
atendiendo a sus caracteristicas.

15 Poseer un plan de conservacion y re conservacion de los
productos en los casos necesarios.

16 No tener productos vencidos ni deteriorados en las areas de
almacenamiento (mermas, averias. con pérdida de su imagen
comercial, entre otras).

17 Tener definidos los productos ociosos, ociosos potenciales y de
lento movimiento.

18 Se ha realizado las solicitudes de baja a los productos vencidos
o deteriorados y a los de objeto de reclamacion.

19 Tener un sistema implantado y resultados en la gestién para la
depuracion de los inventarios ociosos.

20 Los productos se encuentran identificados.

21 Se realizan controles de inventario y auditorias internas.

22 Realizar muestreo aleatorio de un 10% de productos y no
encontrar diferencias entre el fisico, y la tarjeta.

23 Se realiza control cuantitativo y cualitativo en el despacho.

23.1 | Contar los documentos y controles:

23.2 | Tarjeta de Estiba (Registro de entradas y salidas de producto).

23.3 | Control del inventario (cédigo, nombre especifico del producto.
unidad de medida cantidad. ubicacién, etc.)

23.4 | Personal con acceso al almaceén.

23.5 | Sistema para el control de ubicacion y localizacion de los

productos (que garantice que se agrupen los productos
similares, que se coloquen cerca del area de despacho los
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productos que mas rotan y que se localicen los productos

rapidamente).

23.6 | Pedidos a proveedores. X
23.7 | Documentos de recepcion. X
23.8 | Documentos de despacho. X
23.9 | Documentos normativos. X
23.1 | Control de trazabilidad del producto. X
23.11 | Control de plagas. X
23.12 | Control de fechas de vencimiento.

23.13 | Reclamaciones y devoluciones. X
23.14 | Pedidos de los clientes. X
23.15 | Control de medios béasicos, materiales y herramientas.

23.16 | Certificado Comercial vigente y actualizado. X
23.17 | Listado de proveedores y clientes X

24 Control de mermas, pérdidas y deterioros.

25 Tener redactadas y aplicadas las cartas tecnolégicas para la| X
descripcion y el control de todas las operaciones en los
almacenes, que garantice la ejecucion eficiente de la actividad.

26 Garantizar una correcta rotaciéon de los productos. Comprobar
gue primero que entra primero que sale.

27 Se cuenta con Redes Técnicas:

27.1 | Electricidad
27.2 | Acueducto X
27.3 | Telefonia

28 Alcantarillado X

29 Las estibas o paletas se conforman siempre del mismo | X
producto.

30 Existe un sistema de codificacién que posibilita la identificacion

uno a uno de los productos.
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No. ASPECTOS DE SEGURIDAD Y PROTECCION Sl NO
1 El almacén se encuentra libre de insectos, roedores, aves y | X
animales domésticos.
2 Cumplimiento del acceso solo a personal autorizado. CCIA’2008 X
4
3 No tener productos que puedan deteriorase almacenados a la| X
intemperie.
4 El almacén cuenta con extintores apropiados a las| X
caracteristicas de los productos almacenados. 6. Los extintores
estan dispuestos de forma que facilitan el acceso a los mismos.
5 Existe un sistema automatizado de deteccién y proteccion contra | X
incendio.
6 Poseer el Sistema de proteccion contra incendio aprobado porla | X
autoridad competente.
7 Buen estado técnico las instalaciones eléctricas y sus dispositivos | X
de seguridad.
8 Son suficientes las posibles vias de evacuacion. X
9 Se encuentran sefializadas las posibles vias de evacuacion. X
10 No se ubican las luminarias encima de estibas o estanterias. X
11 | El estado constructivo de los elementos siguientes garantiza
la seguridad y conservacion de los productos.
11.1 | Techo X
11.2 | Paredes X
11.3 | Ventanas X
11.4 | Puertas X
11.5 | Estructuras X
11.6 | Andenes X
12 | Se harealizado levantamiento de riesgos. X
13 | Se cuenta con plan de seguridad de la instalacion. X
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14 | Se cumplen las medidas de seguridad establecidas.

15 | Contar con cuerpo de seguridad.

16 | Existencia de alumbrado exterior.

17 | Edificacion interior y exteriormente pintados, estructura metélica
esté protegida con pintura anticorrosiva.

18 | Ubicacion geografica garantiza que no se produzcan
inundaciones.

19 | El almacén esta asegurado.

20 | Tener en cuenta los requerimientos de almacenamiento de las
sustancias peligrosas tales como: productos inflamables,
combustibles, explosivos, mezclas explosivas y otros productos
quimicos.

21 | Posean duchas los almacenes de productos toxicos.

22 | Tener los productos separados del piso al menos a 15 cm.

23 La estanteria de hasta 1.0 m de ancho se adosa a la pared si no
obstruye las ventanas o sistemas de ventilacion instalados en el
almaceén.

24 | Se deja como minimo una separacion de 1.0 m entre la parte
superior de la estiba, estanteria u otros medios y el saliente
inferior del techo, o sea cercha, vigas u otros.

25 | Los productos almacenados en estibas en bloque tienen un érea
maxima permisible de 15 m de largo por 10 m de ancho.

26 | Se deja como minimo una separacion entre las estibas en
bloques de 1.0 m y entre éstas y las paredes o salientes de las
mismas de 0.60 m.

27 | Se cumple la prohibicion de fumar en las areas de almacenaje.

28 | Poseer cerca perimetral en almacenes a cielo abierto y en

aquellos techados que asi lo requieran.
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No. ASPECTOS TECNOLOGICOS SI | NO
1 Correspondencia entre los productos (tipo y masividad) y la| X
tecnologia de almacenamiento (cualitativamente)
2 Son suficientes los medios de almacenamiento. X
3 Correspondencia entre los productos (tipo y masividad) y la| X
tecnologia de manipulacion (cualitativamente).
4 Manipulacion:
4.1 | Manual. X
2.2 | Semi-mecanizada. X
2.3 | Mecanizada. X
5 Los equipos de manipulacion son suficientes para el desarrollo
de:
5.1 | Recepcion X
5.2 | Almacenamiento X
5.2 | Despacho X
6 El ancho de los pasillos esta en correspondencia con los medios de X
manipulacion.
7 Los alojamientos de los estantes se ajustan al tamafio de las cargas. X
8 Se utilizan medios unitarizadores para el almacenaje. X
9 Se encuentran elaborados esquemas de carga aprovechando al | X
maximo el medio unitarizador.
10 | Las operaciones de manipulacidon no provocan interrupciones en la X
recepcion y despacho.
12 | Desarrollar, introducir o utilizar soluciones tecnoldgicas para el X
almacenamiento y manipulacion de los productos que se requieran
(porta rollo, porta correa, entre otras).
13 | Adecuado estado técnico de:
13.1 | Medios de manipulacién. X
13.2 | Medios de unitarizacion. X
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13.3 | Estanterias (pintadas, sin golpes, ni rajaduras que dafien la X
estructura.)
13.4 | Dispositivos de iluminacion (artificial y para aprovechamiento de la
iluminacién natural)
13.5 | Los ventiladores, extractores y equipos de aire acondicionados (que X
no les falten partes, que no produzcan ruidos anormales).
14 | Tener pintados los equipos de manipulacién.
15 | Elaboracion y cumplimiento de plan de reparacion y mantenimiento
de equipos.
16 | Los niveles de iluminacion y ventilacion natural o artificial permiten
realizar eficientemente las operaciones en el almacén.
17 | Se aprovecha la ventilacion e iluminaciéon natural:
17.1 | Se utilizan tejas traslicidas en los almacenes. X
17.2 | La ubicacion de la instalacion se encuentra perpendicular a la
direccion predominante de los vientos.
17.3 | Las ventanas se colocan en las paredes de las fachadas
longitudinales.
18 Aprovechamiento de:
18.1 | Capacidad almacenamiento en m3 (60%).
18.2 | Area de almacenamiento m2 (85%).
18.3 | Altura (85%) X
18.4 | Medios unitarizadores (75%). X
18.5 | Estanterias de cargas fraccionadas (45%). X
18.6 | Estanterias para cargas unitarizadas (85%). X
18.7 | Medios de manipulacion (75%).
19 | Las operaciones de carga y descarga en el almacén se realizan de
forma mecanizada.
20 | Existen facilidades (Andenes, etc.) para la recepcion y despacho de

la mercancia en el almaceén. Los pasillos no se encuentran contiguos

a la pared.
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21 | Est4 en correspondencia con las necesidades de medios de
almacenamiento y manipulacion.

21.1 | La altura puntal del almacén. X

21.2 | El tamafio de las puertas. X

22.3 | La resistencia del piso. X

22.4 | Ubicacion de la iluminacion y las estanterias. X
23 | Las paletas en estanterias tienen el voladizo adecuado. X
24 | Las paletas son cargadas teniendo en cuenta los limites de X

capacidad estatica y dinamica del medio unitarizador.
25 | La altura de la carga unitarizada no debe sobrepasar la dimension X
del lado mayor de la paleta si no se encuentra retractilada.
No. ASPECTOS DE RECURSOS HUMANOS Sl | NO
1 | Tener la plantilla necesaria cubierta. X
2 | Existencia de los medios de proteccion necesarios para el personal | X
del almacén, que se utilicen adecuadamente (cascos, fajas, abrigos).

3 | Existen areas de servicio al trabajador (Bafios, taquillas, comedor, | X
areas de fumar y de descanso).

4 | Las é&reas de servicio al personal se encuentran en buenas | X
condiciones y ubicadas adecuadamente.

5 | Existe plan de capacitacion del personal y se cumple (Diplomas y | X
Certificados obtenidos).

6 | Tener capacitado en la actividad de Logistica de Almacenes el 100% X
de los trabajadores del almacén.

7 | El personal se encuentra plenamente capacitado para la actividad | X
gue realiza (conocimientos y habilidades).

8 |Los operadores de equipo son entrenados, certificados vy X
periddicamente re-certificados.

9 | No haber tenido accidentes de trabajo en el tltimo afio. X

10 | Estabilidad laboral mas del 85 %. X
11 | Se estimula la innovacion de los trabajadores y su desarrollo | X

profesional.
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12 | Empoderamiento del personal de contacto para proveer informacion | X
y soluciones creativas para los clientes.
13 | Sistema de evaluacion del desempefio y sistema de pago que | X
propicie la eficiencia y la eficacia de la actividad.
14 | Los empleados del almacén son adiestrados con enfoque versatil | X
para que puedan manejar una amplia variedad de tareas.
15 | Se mide y mejora la productividad del trabajo continuamente. X
16 | Gestion de recursos humanos por competencias X
No. ASPECTOS DE ENFOQUE AL CLIENTE SI | NO
El horario de atencion a clientes:
1 Se encuentra establecido y se cumple. X
2 Satisface la necesidad de los mismos. X
3 Poseer en buen estado las vias de acceso al almacén X
4 Tener definida la politica de surtido. X
5 La variedad de surtidos satisface la demanda. X
6 Tener segmentados a los clientes e identificados los fundamentales | x
de la entidad.
7 Personalizacién del servicio segun el segmento de clientes. X
8 Evaluacion sistematica del nivel de servicio. X
9 NS mayor 80%.
9.1 | Tiempo Ciclo pedido — entrega. Evaluado de 95 %. X
9.2 | Cumplimiento de los pedidos en cantidades. Evaluado de 95% X
9.3 | Cumplimiento de los pedidos en surtidos. Evaluado de 95 % X
9.4 | Disponibilidad. Evaluado en 99 %. X
9.5 | Calidad de los productos. Evaluado en 97 % X
9.6 | Documentacion sin errores. Evaluado en 97 % X
10 | Oportunidad de los suministros a los clientes. X
11 | Nivel de acceso de los clientes a informacion.
11.1 | De sus pedidos X
11.2 | Del inventario del almacén X
11.3 | Servicios que se ofrecen, precios X
12 | Existe procedimiento para gestionar los pedidos de los clientesy se | x
aplica adecuadamente.
13 | Se es flexible para asumir pedidos urgentes. X
14 | Brindar soluciones integrales de alto valor agregado, con la| x

utilizacion de servicios subcontratados o no.
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15 | Se aceptan distintas formas de pago. X
16 | Facturacion automatica. X
17 | Cobrosy pagos on line X
18 | Formacién de precios on line X
19 | Se brinda servicios de cross-docking. X
20 | Se brindan servicios productivos o preparacion que afaden valor | X
(etiquetado, envasado, embalado, picking).
21 | Se aplica venta por catalogo. X
No. ASPECTOS DE GESTION S NO
1. Se utilizan indicadores financieros y no financieros para medir el X
desempefio.
2. Mejora continua del desempefio basado en indicadores y en | x
satisfaccion de los clientes.
3. Nivel de rotacién de inventarios es competitivo. X
4. Los indicadores se utilizan para planificar la capacidad futura. X
5. Demanda
5.1. | Se realizan estudios y prondésticos de demanda. X
5.2. | Se determina la fiabilidad de los prondsticos y se tiene en cuenta | X
para nuevas proyecciones.
5.3. | Planificacion de los inventarios teniendo en cuenta la demanda | X
de los clientes.
5.4. | Se encarga de coordinar la demanda de los clientes con los | X
proveedores.
5.5. | Se cuenta con prevision de riesgos y se toman medidas para | X
afrontarlos.
5.6. | Se gestionan los inventarios (definidos los métodos y pardmetros | X
de la gestion para cada producto).
5.7. | Se dispone de un stock de seguridad que dé cobertura suficiente | x
a la demanda de los clientes y a imprevistos.
6. Proveedores
6.1. | Oportunidad de los suministros de los proveedores. X
6.2. | Estabilidad de los suministros de proveedores mayor 90%. X
6.3. | La mercancia que se recibe coincide con la solicitada en cantidad | X
y calidad.
6.4. | El proveedor envia la documentacion junto con la mercancia. X
7. Se planifican los suministros con suficiente antelacion, y se | X
tienen bajo relacion contractual con los proveedores.
8. Se realiza evaluacion de proveedores. X
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9. Se analizan los resultados de la evaluacion de proveedores con | X
los mismos para mejorar los suministros.
10. | Cumplimiento de los compromisos de pago hacia el proveedor. X
11. | Cumplimiento de los compromisos de los clientes. X
Los ciclos de cobro son mas cortos que los de pago. X
12. | Integracion
12.1. | Integracion con proveedores y clientes en cuanto a utilizacién de
medios unitarizadores.
12.2 | Integracién con proveedores y clientes en cuanto a utilizacion
tecnologia de identificacion de producto.
12.3 | Se utiliza la misma denominacién de las cargas (cédigo, | X
denominacion, etiquetas, etc.) que vienen del proveedor.
12.4 | Compatibilidad entre sistemas de la empresa, cliente y proveedor
para el intercambio de informacion.
12.5 | Se realizan planes de inversion, previendo la demanda de los | X
clientes y en integracion con los proveedores.
12.6 | Existe comunicacion agil y efectiva con clientes y proveedores.
12.7 | Se establecen alianzas con proveedores o0 con terceros para
brindar servicios de valor agregado.
12.8 | Aplicacion de CPFR (Collaborative Planning, Forescasting and
Replenishment)
13 | Tecnologias de Informacién X
14 | Se utiliza tecnologia de captacion e identificacion automatica
(ADC) de producto (cédigo debarra o RFID) en el funcionamiento
(recepcion, control de inventario, picking, despacho, etc).
15 | Visibilidad de informacion del cliente y proveedores. X
16 | Se utilizan Tl para la gestion:
16.1 | Efectuar pedidos X
16.2 | Recepcion X
16.3 | Ubicacion y localizacion X
16.4 | Control de inventario X
16.5 | Planificacion de inventario
16.6 | Picking X
16.7 | Pre despacho
16.8 | Despacho X
16.9 | Control de la documentacion X
19.1 | Prediccion de la demanda X
16.11 | Gestion de los pedidos de clientes X
16.12 | Ventas X
16.13 | Facturacion X
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16.14 | Cobros X
16.15 | Efectuar reclamaciones X
16.16 | Transferencias de mercancias X
16.17 | Comunicacién con los clientes X
16.18 | Comunicacion con los proveedores X
17 | Se cuenta con Software amigable que proporcione integracion X
de los procesos.
18 | Entorno de red multiusuario del software. X
19 | Se explotan las potencialidades de tecnologias instaladas. X
20 | Se utilizan técnicas (CRM, VMI, EDI) X
21 | Tiempos de recepcion y despacho competitivos. X
22 | La organizacion interna esté orientada a la automatizacion de los X
procesos con tendencia al almacén sin papeles y control a
tiempo real (real-time).
23 | Tendencia a sustituir inventario por informacion. X
24 | Se aplica el costo basado en la actividad (costo ABC) en la X
gestion y operacion del almacén.
25 | Uso de estandares y procedimientos efectivos. X
26 | Se encuentra certificado por normas. X
27 | Los procedimientos son evaluados para determinar como ellos | X
apoyan efectivamente una alta productividad del trabajo.
28 | Trazabilidad grafica de las incidencias. X
29 | Se realizan funciones de comercializacion. X
30 |Las organizaciones de almacenaje seran estructuradas de X
manera que provean el maximo de flexibilidad.
31 | La ubicacion geografica es estratégica. X
32 | Coincidencia entre las 6rdenes de los clientes y las unidades de X
carga de los productos.
33 | Cumplimiento de normas y regulaciones medio ambientales X
34 | Tratamiento a los desechos del almacén. X
35 | Retorno de los medios unitarizadores al proveedor. X
36 | Plan de ahorro de energia. X
37 | Utilizacion de fuentes renovables. X
38 | Proceso eficiente con mejoras en la reduccion de costos. X
39 | Hacen las operaciones logisticas backroom invisibles a los | x
clientes.
40 | Gestion de la informacion de los productos y flujos de caja para | X

los clientes a tiempo real.
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Anexo 3.- Evaluacion de 5°S

Evaluacion de Organizacién

K

No

¢, Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades
del area se encuentran organizados?

X

¢, Se observan objetos dafiados?

X

En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como (Utiles o
inGtiles? ¢Existe un plan de accion para repararlos 0 se encuentran
separados y rotulados?

¢ Existen objetos obsoletos?

En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente identificados
como tal, se encuentran separados y existe un plan de accion para ser
descartados?

¢ Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el
desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente identificados
cémo tal, existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los
requiera?

Evaluacién de Orden

Si

No

.Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha
considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?

¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se
utilizan con poco frecuencia?

¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio?

¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los
mismos? Entre mas frecuente mas cercano.

¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad
ideal?

¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion?

¢ Hacen uso de herramientas como codigos de color, sefializacion, hojas de
verificacién?
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1 ¢ El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia? X

¢ Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a
sus actividades y a sus posibilidades de asearse?

3 ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la suciedad X
4 ¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? X
5 ¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura? X
Si | No

¢ Existen herramientas de estandarizacién para mantener la organizacion, el
ordeny la limpieza identificados?

¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de
organizacion, ordeny limpieza?

3 ¢ Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? X

¢, Se cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y
estado de elementos?

¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en el

5 2 X
area?

6 ¢ Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos «
estandar?

Evaluacion de Disciplina

Si | No

1 ¢ Se percibe una cultura de respeto por los estdndares establecidos, y por los «
logros alcanzados en materia de organizacion, ordeny limpieza?

2 ¢ Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? X

.Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no
3 necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los X
principios 5s?

;Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la
metodologia?
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