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RESUMEN

El almacén es una unidad de servicio y soporte en la estructura
orgénica y funcional de una empresa, manufacturera o comercial, con propdsitos
bien definidos de cuidado, control y abastecimiento de materiales y productos, por
ello el almacén no es un ente aislado independiente del resto de las funciones de la
empresa. La Empresa Drogueria Supplyfar C.A., a pesar de tener poco tiempo en el
mercado se ha esforzado por prestarle el mejor servicio a su clientela en la compra,
comercializacion y distribucién al mayor de productos Farmacéuticos, cosméticos,
insumos médicos y miscelaneos, comercializando a establecimientos
farmacéuticos, tipo farmacia ya sean privadas o de sector hospitalario. No obstante,
la organizacién ha tenido algunas fallas en el proceso de picking de su almacén
principal, siendo una de estas: no cuentan con técnicas de visualizacion para
localizar los productos con agilidad y eficiencia .La investigacion es un Proyecto
factible con un disefio documental y de campo, permitiendo la recoleccion de datos
mediante la aplicacion de instrumentos, tales como la observacion directa, los
cuales se implementaran para reunir la informacion necesaria con el fin de
interpretarlos y presentar la propuesta. El presente informe de pasantias se
desarrollara en cuatro (4) fases, en funcion a la linea de investigacion vigente por
la universidad José Antonio Paez (Ciencias Cognitivas y aplicadas).De esta manera
se van a plantear acciones para cumplir el principal objetivo de este proyecto que
es proponer técnicas de control y comunicacion visual aplicadas en el proceso de
picking del almacén principal de la Empresa Drogueria Supplyfar C.A., esto a través
de herramientas de mejora continua.

Descriptores: Proceso de picking, comunicacion visual, Almacén, Mejora.
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INTRODUCCION

El almacén es una unidad de servicio y soporte en la estructura organica y
funcional de una empresa, manufacturera o comercial, con propdsitos bien
definidos de cuidado, control y abastecimiento de materiales y productos por ello
el almacén no es un ente aislado, independiente del resto de las funciones de la
empresa. En consecuencia, su planificacién debe estar acorde con las politicas
generales de esta e insertarse en la planificacién general para participar de sus
objetivos empresariales.

Asimismo, es importante conocer y aplicar herramientas y técnicas que permitan
facilitar las tareas en los diferentes procesos de la administracion de almacenes e
inventarios y, sobre todo, que estos permitan optimizar los recursos financieros y
materiales ya que los mismos impactan de una manera indispensable en los

resultados de la empresa.

Dentro de éste marco de ideas se trata el caso de la Empresa Drogueria
Supplyfar, C.A, fundada en el afio 2019 y que se dedica a la compra,
comercializacion y distribucion al mayor de productos Farmacéuticos, cosméticos,
insumos médicos 'y miscelaneos, comercializando a establecimientos
farmacéuticos, tipo farmacia ya sean privadas o de sector hospitalario. Dicha
organizacion ha presentado falla en sus procesos de almacenamiento,
especificamente en el proceso de picking, y por ello se va a proponer técnicas de
control y comunicacion visual aplicadas en el proceso de picking del almacén
principal de la Empresa Drogueria Supplyfar C.A siendo éste el objetivo general
del presente trabajo de investigacion. ElI mismo estd estructurado en cuatro
capitulos, con el fin de cumplir las normativas establecidas por la Universidad José

Antonio Paez, dichos capitulos se describen a continuacion:

Capitulo I: Se abarcara la descripcion de la empresa, la misién, vision, objetivos,
valores, resefias historicas, estructura organizativa, descripcion del departamento

donde se realiza la pasantia y procesos
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Capitulo I1: Contiene el planteamiento del problema, los objetivos generales y
especificos del estudio, la justificacion de la investigacion y el alcance del trabajo.

Capitulo 111: Comprende el marco tedrico donde se inicia con los antecedentes de
otras investigaciones similares para sustentar la informacion del trabajo de
investigacion, se respalda la misma con informacion teorica al igual que se incluyen

términos basicos.

Capitulo IV: Presenta el marco metodoldgico del trabajo de investigacion,
definiendo el tipo, disefio y nivel del mismo, poblacién, muestra y las herramientas
utilizadas para la recoleccion y analisis de los datos obtenidos, por Gltimo, se detalla
las fases metodoldgicas, las mismas muestran las etapas a seguir para lograr los

objetivos establecidos.

Capitulo V: Se evidencian los resultados obtenidos, corresponde al desarrollo de
las fases metodoldgicas desde el diagnostico de la situacion del almacén, el disefio
del plan y la factibilidad técnico, operativa, social, ambiental y econémica del

mismo para dar cumplimiento al objetivo de esta investigacion.
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CAPITULOI
LA EMPRESA

1.1.  Descripcion de la Empresa

Razo6n Social

Drogueria Supplyfar, C.A es una empresa dedicada a la distribucion de
Medicamentos y Material Médico Descartable para el sector salud (farmacéutico).

Inicio en septiembre del afio 2020.
Ubicacion
La empresa Drogueria Supplyfar C.A., se encuentra ubicada en la Av. 88 local

conjunto industrial Iron Chairs de Venezuela, Galpén Nro. 4, Urb. Zona Industrial

Municipal Norte Valencia edo. Carabobo.

Mision

Brindar satisfaccion, representando y comercializando las mejores marcas de
producto de consumo masivo.

Vision

Ser lideres en la representacion y distribucion de marcas reconocidas del sector de
CONSUMO masivo.

Principios y Valores

Somos pasion, esa fuerza, entusiasmo y ganas de ser los mejores, la energia

positiva que nos impulsa a avanzar con determinacion.



Mercado que satisface

Entre los mercados que satisface se encuentra el sector salud (medicamentos,
miscelaneos e insumos médicos) que dirigen sus servicios a toda la poblacién en
general, a través de las farmacias, que colocan en nosotros la responsabilidad de
entregar productos de dptima calidad y beneficio para cada uno de sus clientes. La
empresa despacha un promedio de 8 mil unidades diarias en farmacias, entre ellas

podemos mencionar:
Cadenas de farmacia:

e Farmatodo
e Locatel
e Saas

e Farmahorro
Y aproximadamente 800 farmacias independientes a nivel nacional.
Objetivos

e Consolidar nuestra actividad comercial y prestar un servicio de excelencia
en la distribucién de nuestros productos.

e Garantizar que el producto llegue a su destino segun lo previsto para su
adquisicion y su correcto uso, en las cantidades solicitadas y en el menor

tiempo posible.

1.2 Resumen histérico de la empresa

Drogueria Supplyfar C.A, establecimiento farmacéutico dedicado a la venta
y distribucion al mayor de productos farmacéuticos, cosméticos e insumos
médicos descartables, fue establecida y puesta en funcionamiento en septiembre
del afio 2019, en un local del conjunto industrial Iron Chairs de Venezuela.

Reconocida como pionera en su sector de actividad e inicialmente atendida por

4



sus propietarios. Mantiene a través de su trayectoria sus caracteristicas y
condiciones que le permite una diferenciacion competitiva con base a la atencion

al cliente y la calidad de los productos comercializados por este.

1.3 Estructura Organizacional de la empresa Drogueria Supplyfar, C. A.
Turnos
Diurno: 7:45 am a 4:45 pm

Para entender la operacion de la Empresa a continuacion se presenta su
organigrama organizacional (Ver figura 1). Dentro del organigrama el coordinador
de almacén es el encargado de todo el proceso de picking. En este departamento
intervienen el supervisor de almacén y 10 almacenistas mas. Entre las funciones de
este departamento se encuentran el recibo de la mercancia que llega de los
proveedores (descarga de contenedores), la organizacion de la mercancia en la
estanteria, el manejo de los pedidos que llegan por parte del departamento de
facturacion para su alistamiento, el embalaje de los pedidos y finalmente la entrega
de pedidos a la empresa transportadora quien se encarga de distribuirlos al cliente
final.



Organigrama DS¥  _ __ <®

Gerente Gerente de
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) logistica

Almacenista
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10

...
Figura 1: Organigrama Drogueria Supplyfar C.A.
Fuente: Departamento de Logistica de Drogueria Supplyfar C.A.

Descripcion de principales cargos
Gerente de logistica

- Garantizar la existencia y cumplimiento de politicas, normas y procedimientos de

las empresas asignadas.

- Asegurar la revision y envio a la Alta Gerencia de reportes e indicadores en

tiempos asignados.
- Seguimiento de las actividades asignadas al personal a su cargo.
- Velar por el adecuado manejo y resguardo de los inventarios de la empresa

Coordinador de logistica



Asegurar el resguardo y control en los Almacenes.

Asegurar la generacion y documentacion de Procedimientos, instructivos,
politicas propias del departamento

Garantizar la preparacion de los picking de acuerdo a las prioridades de
despacho.

Asegurar que toda salida de inventarios tenga documento soporte que avale
dicho movimiento (NE - Factura).

Proponer y presentar mejoras en los procedimientos propios de la area de

Logistica

Coordinador de facturacion y despacho

Asegurar la generacion de facturas a clientes oportunamente segln la
planificacion diaria.

Mantener comunicacion constante y oportuna con la Coordinacion de
Logistica

Generar y presentar reportes requeridos en el area en los tiempos
establecido.

Garantizar la presencia de los vehiculos requeridos de forma oportuna.

Supervisor de almacén

Control fisico del almacén.
Reporte de cualquier situacion que ponga en riesgo la conservacion de los
productos (dafio en aires, fumigacion, infestaciones, dafios en estructura,
dafos de equipos).
Realizar seguimiento a las actividades de los almacenistas.
Validar el cumplimiento diario de unidades preparadas para despacho.
Planificar las actividades diarias asegurando el cumplimiento de meta diaria
de armado de pedidos.
Garantizar el chequeo de todo picking realizado por los almacenistas.
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1.4 Departamento donde se realiza la pasantia

La presente investigacion se realizd en el Departamento de logistica,

conformado por 18 personas:

DESCRIPCION DEL CARGO CANTIDAD AREA
Gerente de Logistica 1 Logistica
Coordinador logistico 1 Logistica

Supervisor de almacén 1 Almacén
Almacenistas 9 Almacen
Coordinador de Facturacion y 1 Facturacion y despacho
Despacho
Analistas de facturacion 4 Facturacion y despacho

El &rea de almacén principal, estd conformado por 12 personas el cual se encarga
de los procesos de picking y despacho. Se desarrollan actividades operativas dentro
del almacén por un conjunto de recursos materiales y humanos, en especial el
proceso de picking, que es la recogida y combinacién de cargas unitarias que
conforman el pedido de un cliente. Los objetivos son: realizar las tareas sin errores,
cumplir con el tiempo requerido, y mejorar la productividad y eficiencia para

satisfacer las necesidades del cliente.




Gerente de
Logistica

SUPPLYFAR @)

Coordinador
de Almacén

Supervisor
de almacén

Coordinador de
Facturacion y
despacho

Almacenista
integral

(10)

Analista de
lacturacion Analista de

G) logistica

Figura 2: Organigrama Departamento de Logistica Drogueria Supplyfar C.A.

Fuente: Departamento de Logistica de Drogueria Supplyfar C.A.

Autora: Quilarque A. 2021

1.5 Descripcion general del proceso

El proceso de Drogueria Supplyfar inicia en la recepcién de producto terminado
de los diferentes laboratorios nacionales e internacionales, los cuales llegan a las
instalaciones y son recepcionados y almacenados en el almacén principal. Luego,
el departamento de facturacion se encarga de la impresion de los pedidos al
almacén, y de esta manera realizar el proceso de picking verificando lotes y
cantidades correspondiente a cada cliente, luego el mismo es convertido a nota de
entrega para ser facturado. Y por ultimo, realizar la carga de los productos la cual

la realiza la empresa encargada del traslado y despacho a los clientes. (Ver figura

3).



Despacho y Distribucion
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Figura 3: Flujograma general de la empresa
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A.
1.6 Descripcién de productos

La empresa Drogueria Supplyfar C.A., se encarga de distribuir productos de los
principales laboratorios a nivel nacional, miscelaneos y productos de cosmética, a
las diferentes farmacias en Venezuela.
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Figura 4: Foto de principales marcas
Autora: Quilarque, A. 2021
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CAPITULO 11

EL PROBLEMA

2.1 Planteamiento del Problema

El sector de las farmacéuticas es probablemente uno de los sectores que en nuestros
dias ha experimentado los cambios mas rapidos e impredecibles del mercado. La
aparicién de nuevas tecnologias, asi como el aumento de la competencia, estan
suponiendo un constante reajuste en sus modelos de negocio.

En Venezuela existen grandes cadenas de farmacias como son: FARMATODO,
LOCATEL, SAAS, entre otras. EI consumo farmacéutico de produccion nacional cubre
el 80 %, y 20 % es importado. De alli que las empresas de distribucion de medicamentos
al mayor (drogueria) en el pais es muy importante ya que llevan estos productos a mas
de 4.000 farmacias a nivel nacional.

La Cémara de la Industria Farmacéutica (CIFAR) prevé que en 2021 se vendan
150 millones de unidades, lo que significaria un incremento de 11,9% en
comparacion con 2020, cuando se vendieron 134 millones, cifra que representd un
aumento de 19% respeto a 2019.

Sin embargo, es importante destacar que segin CIFAR la proyeccién de 150
millones de unidades vendidas para el cierre de 2021 representa una caida de 78,9%
frente a los 714 millones de unidades que se vendieron siete afios atras. Como se

muestra en la (Grafica 01).
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Grafica 01 Mercado farmacéutico Venezuela

Fuente: Camara de la industria Farmacéutica (2014-2021)

De acuerdo a las consideraciones anteriores la presente investigacion se
desarrolla en una empresa ubicada en el segundo nivel de distribucion de los
medicamentos, debido a que es una drogueria llamada Supplyfar C.A; la cual, es
unadistribuidora de Medicamentos y Material Médico Descartable para los sectores
Retail, hospitalario y drogueria, despachando sus productos en los estados
Carabobo, Aragua, Distrito Capital, Apure, Falcon, Portuguesa, Guarico, Barinas y
Cojedes.

En esta empresa, la presente investigacion se desarrolla en el area del almacén,
debido a que se presentan deficiencias en el proceso de picking del almacén
principal, lo que no permite una optimizacion en la gestion del mismo, ya que por
causa de la creciente demanda que existe de los productos, se requiere aumentar sus
niveles de inventario y capacidad de almacenamiento para poder cumplir con la
demanda actual.

Ademas, debido a la amplia gama de medicamentos, materiales medico
quirurgicos, alimenticios y miscelaneos que la empresa comercializa, pedidos entre
0-1500 unidades por cliente, se hace muy complicada la tarea de almacenar,
especialmente cuando el producto que es descargado de los transportes de carga, no
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cuentan con un area especifica para ello que permita la inspeccion y contabilizacion,
ubicandose asi en diferentes partes, lo que dificulta la localizacion de los productos
al momento de preparar el picking.

Cabe resaltar que el picking es la funcion del proceso de preparacion de pedidos
donde se selecciona, se toma el producto correcto en la ubicacion correspondiente
del almacén y en las cantidades exactas indicadas en el pedido del cliente.

Dentro de los costos de un almacén, la mayor parte de ellos estan relacionados
con los procesos de preparacion de pedidos. Los procesos de picking no son solo
importantes por el costo directo que tienen asociado, sino también porque la
deficiencia en la preparacion se traduce en errores que van directamente al cliente,
impactando en su satisfaccion y causando costos adicionales a la empresa como
pueden ser reenvios o devoluciones. Es por eso que el area de preparacion de
pedidos suele considerarse como el area prioritaria para las mejoras productivas.

En el caso de la drogueria Supplyfar C.A, mediante la observacién directa se ha
notado que el operario a la hora de preparar el pedido presenta pérdidas de tiempo
de aproximadamente diez minutos entre pedidos, esto a que existe ineficiencia en
el uso del espacio, ubicacién inadecuada de productos, falta de orden en las
estanterias paletizadas.

Asi mismo existe una inadecuada distribucion de los productos, lo que impide
manejar a estos con seguridad, agilidad y eficiencia. Por consiguiente, lo antes
mencionado trae como consecuencias que el flujo de materiales y personas no sea
el adecuado lo cual conlleva a altos riesgos de seguridad del trabajador y del sistema
de inventarios de productos.

Lo anterior queda evidenciado en las siguientes imagenes donde se observa que
existe una desorganizacion por lo que algunos productos los colocan en el piso
afectando asi las condiciones operativas y de trabajo para los almacenistas, (ver

figura5y 6).
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Figura 5: Productos sin almacenar por falta de espacio
Autora: Quilarque, A. 2021

Figura 6: Desorganizacion producto en el piso
Autora: Quilarque, A. 2021

Por otro lado, y como consecuencia de la situacion descrita se producen y se han

incrementado la cantidad de devoluciones de inconformidad por parte del cliente.
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Cabe resaltar, haciendo una revisién en los registros de las cantidades de
devoluciones que lleva la empresa, en el grafico 2 y 3 se muestran la frecuencia de
ocurrencias de las mismas desde el mes de agosto a octubre del 2021 asi como los

motivos que las ocasionan.

Cantidades Devueltas

H cantidades devueltas

2378

1789

350

Agosto Septiembre Octubre

Grafica 02 Cantidades Devueltas
Fuente: Quilarque A. 2021

En cuanto a los motivos, en su mayoria las devoluciones son por productos no

solicitados, es decir un 27,7%, aspectos que se muestran en la grafica 03
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PRODUCTO NO SOLICITADO
%

Grafica 03 Motivos devoluciones
Fuente: Drogueria Supplyfar C.A, (2021)
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Por consiguiente, lo antes mencionado las devoluciones traen para la
organizacion consecuencias tales como retrasos en el pago por rechazo de
factura por parte de los clientes, alteracion de las condiciones de
almacenamiento del producto, emisiones de facturas innecesarias, pérdida de
imagen de la Drogueria como establecimiento farmacéutico por la venta de

medicamentos vencidos.

2.2 Formulacién del problema

¢De qué manera se podra mejorar el proceso de picking y organizacion del almacén

principal de la empresa Drogueria Supplyfar C.A.?
2.3 Objetivos de la investigacion
2.3.1 Objetivo General

Proponer técnicas de control y comunicacién visual aplicadas en el proceso de

picking del almacén principal de la empresa drogueria SUPPLYFAR C.A.

2.3.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacion actual del proceso de picking del almacén

principal de la empresa drogueria Supplyfar C.A

e Analizar las debilidades encontradas en el proceso de picking del

almacén principal de la empresa Drogueria Supplyfar C.A.

e Disefiar propuestas aplicadas al proceso de picking basadas en

técnicas de control y comunicacion visual

e Evaluar la factibilidad de las propuestas disefiadas desde el punto

de vista operativo, técnico, econémico, ambiental y social.
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2.4. Justificacion de la investigacion

La presente investigacion se desarrollé en el area de almacén de la empresa
drogueria SUPPLYFAR C.A, con la finalidad de solucionar la problematica
presentada en cuanto a los controles visuales en dicho almacén, de manera de
aplicar los conocimientos adquiridos durante la carrera de ingenieria industrial,
haciendo uso de las herramientas necesarias para llevarlo a cabo. En este sentido la
investigacion se presenta como una alternativa que pueda solventar la problematica
en el proceso logistico del area de almacén, con el fin de maximizar la calidad de
los procesos logisticos mediante el uso de técnicas de control y comunicacion visual
aplicadas en el proceso de picking del almacén principal de la empresa drogueria
SUPPLYFAR C.A

Cabe destacar que la relevancia de la investigacion desde el punto de vista
econdmico radica en que dicha propuesta le va permitir a la empresa disminuir
costos operativos, alcanzar la maxima productividad de los empleados a cargo del

proceso del picking e incrementar los volumenes de distribucion de los productos.

En este sentido le va permitir a la empresa, dar respuestas a los problemas que
presenta la gestion del almacén de la drogueria; ya que, al solventar la problematica
se reducen tiempos de pedidos, y movimientos a la hora del despacho,

disminuyendo riesgos de mercancias.

Por otro lado, esta investigacion amplia el directorio de trabajos publicados por
la Universidad José Antonio Paez, mostrandose como fuente generadora de
investigacion y desarrollo del pais; a su vez permite a las personas, empresas,

gobierno y sociedad en general poder acceder a ella.

2.5 Alcance
El estudio del presente trabajo de pasantias esta orientado a proponer
técnicas de control y comunicacién visual aplicadas en el proceso de picking
del almacén principal de la empresa drogueria SUPPLYFAR C.A. Por lo tanto,

se desarrolla en el area del almacén de la empresa.
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Con dicha propuesta se pretende mejorar el proceso de picking del almacén
principal de la empresa drogueria SUPPLYFAR C.A através del uso de técnicas

de control y comunicacion visual.

18



CAPITULO Il
MARCO TEORICO

El marco tedrico, de acuerdo con Arias (2012) “es el producto de la revision
documental bibliografica, y consiste en la recopilacion de ideas, posturas de autores,
conceptos, definiciones, que sirvan de base a la investigacion por realizar”. Los
antecedentes que se presentan a continuacion son una recopilacion de trabajos de
investigacion que guardan una relacion directa con la problemética descrita en la
investigacion, las bases tedricas que sirven como base al estudio y las bases legales

sobre las que se apoya el proyecto de pasantias.

3.1 Antecedentes

Las siguientes investigaciones presentaron propuestas, las cuales estaban
destinadas a la mejora de determinados procesos, dichas investigaciones fueron
utilizadas para fortalecer e incrementar los conocimientos tedricos y practicos que
contribuyan al desarrollo de la presente investigacion.

Lazo, R. y Mucha, M. (2019). En su investigacion titulada “Anélisis y
propuesta de mejora en la gestién de inventarios a una empresa de venta de
productos de consumo masivo para aumentar la productividad de los operarios”,
plantean un mejoramiento en la gestion de inventarios del almacén, como
consecuencia del incremento de las ventas, haciendo que las operaciones y los
procesos se incrementen.

Observaron que sus recursos disponibles no estaban funcionando
adecuadamente, sus equipos de carga (montacargas, elevadores eléctricos,
transpaletas) sufrian desperfectos que ocasionaban horas muertas y baja
productividad, no tenian controles (indicadores) de eficiencia de sus procesos, el
personal operativo encargado de realizar las labores de picking incumplia con el
procedimiento.

Basado en el analisis ABC se redistribuyo los productos obtuvieron una mejora
en la gestién de los inventarios incrementando su productividad, reduciendo
distancias recorridas y tiempos de preparacion de pedidos.
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La relacion de esta investigacion con el informe se muestra en la propuesta de
mejora dado que al igual que la empresa que estamos analizando, tienen
deficiencias en el proceso de picking. Estos 3 temas importantes: productividad,
estrategia de picking y redistribucion de productos, son puntos importantes que
analizaremos e incidiremos para la mejora de nuestro proceso

Minaya, J. y Uchpa, G. (2018) su trabajo titulado “Mejora en el sistema de
gestion de almacenes para disminuir el tiempo de picking en la empresa Tai Loy
S.A”, realizaron una investigacion que tuvo como objetivo aplicar una mejora en el
sistema de gestion de almacenes, con el propdsito de disminuir el tiempo de picking
en la Empresa Tai Loy S.A.

El disefio fue pre experimental con pre y post test, con muestras conformadas
por los tiempos de picking tomados en el almacén. Los instrumentos usados fueron:
guia de andlisis documental donde se observaron datos importantes para la
redaccion de la investigacion, asi como también un cuestionario de diagndstico de
procesos. Los investigadores analizaron los ratios de gestion de almacenes
relacionados a los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho, cuyos
nameros reflejaban la deficiente gestion del almacén.

En esta investigacion se concluyé que empleando las metodologias PDCA, 5S y
clasificacion ABC se obtuvo la reduccién de dos actividades en los procesos,
mejorando la organizacion e identificando los productos méas comerciales o de tipo
“A”.

Esta tesis si bien comparte el mismo objetivo, el de reducir los tiempos de
picking de los pedidos, se diferencia ya que este informe se centra solo en el proceso
de picking en donde se analizara todos los problemas que conllevan a la demora en
la preparacion de los pedidos.

Medina, J. y Sdnchez C. (2016). En su trabajo titulado “Plan de mejoramiento
logistico para los procesos de almacenamiento y despacho de la empresa
Construvarios S.A.S.”, se tiene como objetivo formular e implementar un plan de

mejoramiento logistico para los procesos de almacenamiento y despacho de la
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empresa en estudio.  El estudio indica que con la implementacion del sistema de
indicadores de gestion logistica se brinda herramientas de control y medicién de los
procesos.

Con la aplicacion de la metodologia 5S se logré la mejora en el proceso de
almacenamiento, dado que se buscaba un ambiente de trabajo bien organizado,
ordenado y limpio. A su vez se realiz6 un nuevo layout de la distribucion del
almacén para obtener una dptima utilizacion de la misma, dado que algunas zonas
de almacenamiento se encontraban recargadas de productos.

La propuesta de esta tesis se asemeja a la investigacion en los puntos descritos,
como son la distribucidon de las zonas de almacenamiento, el proceso de preparacion
de pedidos, gestion de inventarios y la falta de indicadores de gestion logistica.

Prada, S. y Rios, A. (2013). En su investigacion titulada “Propuesta de
mejoramiento para la operacion de Picking en la empresa cintas & botones”,
encuentran una oportunidad para analizar y mejorar las operaciones de sus procesos
logisticos analizando sus desempefios, uno de ellos es la operacion de Picking, el
cual les generaba altos costos en la operacion por no existir un método estandar de
localizacion de producto que les permita preparar los pedidos eficientemente.
Incurrieron en el disefio de un sistema para ubicacion de los productos de acuerdo
a una clasificacion ABC por rotacion.

Esta aplicacion de modelo y adaptacién del sistema de informacion les trajo como
resultados un aumento en la productividad por operario en un 52%, preparando la
misma cantidad de pedidos utilizando menos personal.

Esta aplicacién permite disminuir la probabilidad de cometer errores en la
preparacion de los pedidos, lo cual ayuda a un picking mas efectivo, cuya incidencia
de cometer error disminuye en un 40%, asi mismo disminuyendo la distancia de
recorrido de los operarios que deben de emplear facilitando el picking.

La conclusion a la que se llegb es que con una correcta asignacion de espacios
se garantiza que los productos de mayor volumen y rotacién se encuentren ubicados
mas cerca de la zona de alistamiento, con lo cual se disminuye la fatiga y el esfuerzo
del operario.
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Asimismo, con la asignacion de espacios para los productos se espera
reducir hasta en un 40% los errores en alistamiento de pedidos, con lo cual se
disminuyen los costos de re alistamiento.

Esta investigacion se relaciona con el informe ya que comparte el mismo
objetivo, reducir los tiempos de recorrido de los almacenistas cuando realizan el

proceso de picking.

3.2. Bases teoricas

Para Arias (2012), “las bases tedricas implican un desarrollo amplio de los
conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o enfoque adoptado,
para sustentar o explicar el problema planteado”. Esta seccion se divide en funcion
de los contenidos que la integran en razon de la temética tratada o de las variables

que seran analizadas.
3.2.1 Teorias asociadas a la investigacion
Teoria de Sistemas

La teoria de sistemas (también conocida con el nombre de teoria general de
sistemas, abreviado con la sigla TGS) consiste en un enfoque multidisciplinario que

hace foco en las particularidades comunes a diversas entidades.

De acuerdo a los especialistas, se la puede definir como una teoria frente a otras
teorias, ya que busca reglas de valor general que puedan ser aplicadas a toda clase
de sistemas y con cualquier grado de realidad. Cabe destacar que los sistemas
consisten en médulos ordenados de piezas que se encuentran interrelacionadas y

que interacttan entre si.

Entre los principios de la teoria de sistemas, se pueden mencionar la utilizacion
de los mismos conceptos para describir los rasgos principales de sistemas
diferentes, la busqueda de leyes generales que facilitan la comprension de la

dindmica de cualquier sistema y la formalizacion de las descripciones de la realidad.
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Teoria de comunicacion

Esta teoria se dedica al estudio de la comunicacion que, a su vez, tiene como
principal objetivo la interaccion, el buen entendimiento y la exposicion de

informacion relevante.

En ese sentido, debemos recordar que el proceso de comunicacion requiere de
una serie de elementos indispensables para desarrollarse de manera eficaz. El
emisor emite un mensaje a través de un canal con la intencion de que el receptor

pueda descodificarlo con éxito.

El origen de esta teoria se remonta al afio 1920. Claude Shannon, considerado el
padre de la teoria de la informacion, sefiala que el tiempo empleado en transmitir
una determinada informacidn es similar al de la cantidad de esta que es transmitida.
También habla de un elemento importante como es el ruido que puede perjudicar a

la hora de que el mensaje llegue de forma eficaz al receptor.
Teoria de restricciones

La teoria de las restricciones es una metodologia que busca la mejora continua.
Identificando las restricciones o limitaciones encontradas en un sistema que lo

hacen lento.

Ante todo, el método primero busca identificar las restricciones que son
denominadas cuellos de botella. Luego se debe actuar sobre ellas para lograr la
mejora. De manera que se pueda aumentar la capacidad del sistema o lograr que no

se produzcan fallas.

En este sentido, la teoria de la restriccion hace uso de diferentes herramientas
para lograr un proceso de mejora continua. Utilizando la relacion légica de causa y

efecto para entender como operan los procesos y encontrar la forma de mejorarlos.

Es importante destacar, que el objetivo de las empresas es obtener ganancias.
Pero no se pueden obtener beneficios si la empresa tiene cuellos de botella que

afectan a su desempefio.



Teoria de la calidad

Las teorias de la calidad son las diferentes explicaciones existentes sobre qué es
la calidad y el estudio de cdmo conseguir implementarla en la mayor medida en

diferentes tipos de productos y servicios.

Debido a que la calidad es un concepto fundamental para conseguir la
satisfaccion de los clientes en las diferentes areas del mercado, a mitad del siglo

XX surgieron varias teorias sobre qué es exactamente y como alcanzarla.

Del estudio de la calidad se han obtenido varios beneficios a la hora de crear
mejores productos y servicios. Algunos de los mas importantes son la reduccion de
los costes de produccion, la presencia prolongada en el mercado de un determinado

producto, y la creacién de mejores puestos de trabajo.

Uno de los avances méas importantes en este sector es la Teoria de la Calidad
Total. Se trata de una filosofia de empresa que propone la mejora continua, con el

fin de que la compafiia pueda producir cada vez mejores servicios y productos.
3.2.2 Almacenes

Segun Garcia C (2008), en su libro Almacenes, Planeacion, Organizacion y
Control, enuncia “El almacén es una unidad de servicio en la estructura orgédnica y
funcional de una empresa comercial o industrial con objetivos bien definidos de
resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales y productos”. Entonces,
los almacenes son espacios destinados al deposito y/o la comercializaciéon de
mercaderias. De acuerdo a la region geografica y al contexto, el término puede

referirse a diferentes tipos de establecimientos.

3.2.3 Gestion de Almacenes
El concepto de almacén ha ido variando a lo largo de los afios, ampliando
su &mbito de responsabilidad dentro de la funcion logistica.
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Actualmente la Gestion de Almacenes esta definida como: Proceso de la
funcidn logistica que trata la recepcion, almacenamiento y movimiento dentro de
un mismo almacén hasta el punto de consumo de cualquier material-materias
primas, semielaborados, terminados, asi como el tratamiento de la informacion de
los datos generados.

Asi, el &mbito de responsabilidad del &rea de almacenes nace de la recepcion
del elemento fisico en las propias instalaciones y se extiende al mantenimiento del
mismo en las mejores condiciones para su posterior tratamiento (proceso,
transporte o consumo), guardando evidencia de ello.

La Gestion de Almacenes se sitla en el mapa de proceso logistico entre la
Gestion de Existencias y el Proceso de Gestion de Pedidos y Distribucion, y este
ve finalizado su funcion cuando los objetos almacenados pasan a ser pedido. A
partir de ahi, el &mbito de responsabilidad se traslada al Proceso de Gestién de
Pedidos y Distribucion.

3.2.4 Importancia y Objetivos de la Gestion de Almacenes

A pesar de que una de las caracteristicas principales de un almacén es la
ausencia de actividades que afadan valor a los materiales que maneja, los
fundamentos de su existencia evidencian una posicion vital como proceso soporte
de la funcién logistica y justifican la necesidad de desarrollar una Gestion de
Almacenes en toda su extension con impacto tangible en los factores de primer
nivel para la empresa, obteniendo los siguientes beneficios:

- Reduccion de tareas administrativas

- Agilidad del desarrollo del resto de procesos logisticos

- Optimizacién de la gestion del nivel de Inversion del circulante
- Mejora de la calidad del producto

- Optimizacién de costos

- Reduccidn de tiempos de procesos

Para ello los objetivos principales que se obtienen de un sistema de almacenaje
son:

- Rapidez de entregas
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- Fiabilidad

- Reduccion de Costos

- Maximizacion del volumen disponible

- Minimizacién de las operaciones de manipulacion y transporte.

La Gestidon de Almacenes es ampliamente contemplada en la ISO 9000. Desde
la recepcion de mercancias hasta su salida del almacén, pasando por la adecuada
conservacion de los productos almacenados, la 1ISO 9000 normaliza las actividades
desarrolladas en el almacén, asi como las zonas que una empresa debe habilitar
para el aseguramiento de su sistema de calidad.

Pero ademas, la norma implica al almacén el cumplimiento de otros aspectos
como la identificacion de los productos, factor fundamental para la gestion de un
almacén y para garantizar la trazabilidad de los mismos incluso més alla del
almacén, también contemplado en la norma.

3.2.5 Planificacion y Organizacion de almacén

Este subproceso alcanza las actividades de caracter estratégico y tactico, al tener
que dar solucién a las necesidades de recursos y ubicaciones en linea con las
politicas y objetivos generales de la compafiia.

3.2.6 Distribucion de almacén

Los almacenes tienen como objetivo principal el brindar a los materiales una
proteccion adecuada, el principal recurso de un almacén es la disponibilidad del
espacio fisico por lo que se debe cubrir el objetivo principal del almacén
aprovechando el espacio maximo disponible, para lograr una cuidadosa planeacion.
Un almacén debe tener tres areas principales: recepcion, almacenamiento y

despacho.

Segun Garcia C. (2008) “El tamafio y distribucion de estas tres areas depende
del volumen de operaciones y de la organizacién de cada empresa en lo particular.
Estas pueden estar completamente separadas e independientes unas de otras, o bien,

dentro de un solo local”

3.2.7 Logistica
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Segin Lamb, Hair y McDaniel, la logistica es "el proceso de administrar
estratégicamente el flujo y almacenamiento eficiente de las materias primas, de las
existencias en proceso y de los bienes terminados del punto de origen al de

consumo"

Por lo tanto, la logistica busca gerenciar estratégicamente la adquisicion, el
movimiento, el almacenamiento de productos y el control de inventarios, asi como
todo el flujo de informacion asociado, a través de los cuales la organizacion y su
canal de distribucion se encauzan de modo tal que la rentabilidad presente y futura

de la empresa es maximizada en términos de costos y efectividad.

La logistica determina y coordina en forma Optima el producto correcto, el
cliente correcto, el lugar correcto y el tiempo correcto. Si asumimos que el rol del
mercadeo es estimular la demanda, el rol de la logistica sera precisamente

satisfacerla.

Solamente a través de un detallado analisis de la demanda en términos de nivel,
locacion y tiempo, es posible determinar el punto de partida para el logro del
resultado final de la actividad logistica, atender dicha demanda en términos de

costos y efectividad.

La logistica no es por lo tanto una actividad funcional sino un modelo, un marco
referencial; no es una funcion operacional, sino un mecanismo de planificacion; es
una manera de pensar que permitira incluso reducir la incertidumbre en un futuro

desconocido.
Las actividades claves son las siguientes:

e Servicio al cliente.
e Transporte.
e Gestién de Inventarios.

e Procesamiento de pedidos.
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En conjunto estas actividades lograran la satisfaccion del cliente y a la empresa
la reduccion de costos, que es uno de los factores por los cuales las empresas estan

obligadas a enfocarse a la logistica.
Otros factores que intervienen en la evolucion de la logistica son:

e Aumento en lineas de produccidn.
e Laeficiencia en produccion, alcanzar niveles altos.
e La cadena de distribucion quiere mantener cada vez menos inventarios.

e Desarrollo de sistemas de informacion.
3.2.8 Proceso de picking

Es un término del mundo de la gestion de los proyectos logisticos que hace
referencia al método de preparacion de pedidos que, utilizando un nimero minimo
de pasos, consigue agilizar el proceso. En esencia, esta estrategia requiere de los

siguientes pasos:

1. Recepcion del pedido confirmado por parte del cliente en el nivel de
almaceén.

2. Seleccién y recogida de los elementos necesarios para completar la orden.

3. Tareas de embalaje de los articulos.

4. Programacion del envio.

La peculiaridad que hace del picking un método diferente es que, con el fin de
hacer el proceso lo més eficiente posible, se busca facilitar la identificacion de los
bienes y su localizacion de forma especifica dentro del almacén, permitiendo a los
preparadores de pedidos recoger rapidamente los articulos que se necesitan para

completar una orden.
El éxito del enfoque del picking depende en gran medida de dos aspectos:
1. Laorganizacion del espacio dentro del almacén.

2. La observancia de los procedimientos especificos que se han disefiado para
acelerar el proceso de gestion de pedidos.



Con este fin, tanto pequefias como grandes empresas suelen hacer uso de la
tecnologia que les permite ganar eficiencia en la gestion del proceso. Esto incluye
el uso de programas de software para todas, 0 muchas, de las siguientes tareas:

Seguimiento del inventario.
Preparacion de listas de envio.

Generacion de las facturas correspondientes a los pedidos que han sido

completados.

En algunos casos, los sistemas automatizados también se encargan de interactuar
directamente con el personal de almacén, los empleados designados para
el picking, para programar la preparacion de pedidos tan pronto como la orden se
recoge. Este tipo de métodos han demostrado que su eficacia es maxima cuando se
trata de minimizar el tiempo que transcurre entre la recepcion del pedido y su

recepcion por parte del cliente.

3.2.9 Control Visual

Un control visual es cualquier medio de comunicacién usado en el entorno de
trabajo que proporciona la informa de cdmo se debe realizar las operaciones. Los
controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de
estandarizacién. Un control visual es un estandar representado mediante un
elemento grafico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. La
estandarizacion se transforma en graficos y éstos se convierten en controles
visuales. Cuando sucede esto, s6lo hay un sitio para cada cosa, y se podra decir de
modo inmediato si una operacion particular estd procediendo normal o
anormalmente. Los controles visuales se usan como forma de proporcionar
informacion tales como:
e Ubicacion de los materiales.
e Cantidad de elementos.
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e Procedimiento estandar para hacer algo.
e Estatus del trabajo en curso.
¢ Rutas de transito de la fabrica o de los almacenes.

e Informacion referente a seguridad dentro de las instalaciones.

3.2.10 Manejo de Materiales

Segln Rachadell F y Gémez E (SF), es el arte y ciencia del movimiento,
empacado y almacenamiento de sustancias en cualquiera de sus formas.

El manejo o movimiento de material es un sistema o combinacion de métodos,
instalaciones, mano de obra y equipamiento para transporte, embalaje y almacenaje
para corresponder a objetivos especificos.

3.2.11 Manejar materiales

Consiste en el suministro, mediante el uso del método correcto, de la cantidad
exacta del material adecuado, en el lugar indicado, en el momento preciso, en la
secuencia indicada en las mejores condiciones y al minimo costo posible.

El manejo de materiales, incluye condiciones de movimiento, lugar, cantidad,
tiempo y espacio.

3.2.12 Proposito del manejo de materiales

El propdsito de las técnicas y equipos de manejo de materiales es el suministro
de los materiales necesarios en el tiempo preciso en el lugar adecuado, asi como la
maximizacién de la utilizacién del espacio y la minimizacion del niamero de pasos
de manejo, realizando los estrictamente necesarios, tan eficientemente como sea
posible.

Beneficios de la aplicacion de las técnicas de manejo de materiales. De acuerdo
con Rachadell F y Gdmez E (SF).

e Reduccion de costos: El costo de una operacion puede reducirse por la
eliminacion de manejo innecesario o repetitivo y por la integracion de pasos de

manejo de materiales con el flujo de materiales a traves de la planta.
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e Reduccion de la mano de obra: Buenas practicas de manejo de materiales,
evitan el excesivo esfuerzo manual y generalmente reducen la mano de obra a
niveles minimos necesarios.

e Mayor seguridad: Reduciendo la mano de obra y las tareas manuales inseguras
se mejora la seguridad total de una operacion. Sistemas mecanizados equipados
con interruptores de seguridad pueden reducir accidentes durante las operaciones.
e Incremento de la capacidad productiva: El manejo de materiales puede
incrementar la capacidad de fabrica con el uso eficiente del espacio disponible para
el trabajo y el almacenamiento, promoviendo el efectivo control de inventario
aumentando la capacidad mediante el uso de equipo mecanizado.

¢ Reduccidn de desperdicio: Mejoras de manejo de materiales en proceso, mejora
la calidad del producto, reduce los desperdicios y minimiza los dafios al mismo.
Un eficiente manejo reduce el desperdicio y las pérdidas de materiales mediante
un eficiente control del inventario.

e Mejora servicio a los clientes: Mejores métodos de manejo, ayudan a servir a
los clientes mas eficientemente, asegurando que sus suministros lleguen a tiempo,
en la cantidad requerida con dafios minimos.

e Mayor productividad: Efectivo manejo de materiales incrementa la
productividad de los empleados, mejora la utilizacion de la maquina y ayuda a la

empresa a ser mas competitiva.

3.2.13 Distribucion de Planta (Layout)

La distribucion de planta es una herramienta propia de la Ingenieria Industrial
donde el ingeniero debe plasmar los espacios necesarios para el movimiento del
material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras actividades o
servicios como la maquinaria y equipo de trabajo, para lograr de esta manera que
los procesos se ejecuten de manera méas racional. La distribucion en planta o
Layout, es el proceso de ordenamiento de los elementos que conforman el sistema
productivo en el espacio fisico, de manera que se alcancen los objetivos de
produccién de la forma mas adecuada y eficiente posible. Es considerada una de
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las decisiones de disefio mas importantes dentro de la estrategia de operaciones de
una organizacion (Chase y Jacobs, 2014).
El objetivo general de la distribucion en planta es el de reducir los costos y

tiempos de produccidn, sin dejar de lado la seguridad de los empleados.

3.2.14 Recepcion

La recepcién es el proceso de planificacion de las entradas de mercancias,
descarga y verificacion tal y como se solicitaron, actualizando los registros de
inventario. El objetivo que debe tender una empresa en su proceso de recepcion de
mercancias es la automatizacién tanto como sea posible para eliminar o minimizar
la burocracia o intervenciones humanas que no afiaden valor al producto. Las
inspecciones del material son imprescindibles pero no afiaden valor, por lo que es
factor clave una adecuada seleccion de proveedores para tender hacia una
recepcion segura y minimizar pasos de las inspecciones. En primer lugar, el
proceso de recepcion de mercancias debe alimentarse en una prevision de entradas
que informe de las recepciones a realizar y que contenga, al menos, el horario,
articulos y procedencia de cada recepcion. El registro y trazabilidad electrdénicos
de las existencias por ubicacién es otro factor que favorece a la efectividad y
eficiencia de la gestion del almacén y, en concreto, del proceso de recepcién y por

ello, la empresa debe tomar las medidas oportunas para conseguirlo.

3.2.15 Despacho

El despacho de mercancias es una etapa de la logistica cuya finalidad es que el
producto salga de almacén y sea entregado a su destino final, a tiempo y en
perfectas condiciones. En este punto se ejecutan labores como:
- Asegurar una optima gestion de mercancias antes del despacho.
- Planificar las entregas a realizar durante el dia.
- Comprobar que cada producto y su documentacién estan en orden.
- Cargar la mercancia en el transporte correcto.
- Monitorizar el desarrollo del transporte logistico.
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3.2.16 Filosofia 9°S
La metodologia de las 9 S es una técnica para la gestion del trabajo que tiene

como objetivo alcanzar una mayor productividad con un mejor ambiente laboral.

Es una filosofia basada en el trabajo organizado y ordenado que pretende alcanzar

un nivel de méxima calidad y su impacto se observa a largo plazo.

La metodologia promueve nueve principios para que sean aplicados de manera

constante y puedan convertirse en una forma de trabajo diario. Los principios son:

Seiri (separar lo innecesario). Consiste en clasificar los objetos que no
resultan necesarios o que no se utilizan con frecuencia y separarlos para
decidir si seran almacenados, vendidos, reciclados, regalados o desechados.
Seiton (situar lo necesario). Consiste en ordenar el espacio de trabajo de
manera eficaz para identificar las clases de objetos, designarles un lugar
definitivo y ahorrar espacio con el fin de obtener lo que se necesita en el
menor tiempo posible.
Seiso (suprimir suciedad). Consiste en mejorar la limpieza a partir de una
idea mas grande que solo mantener la pulcritud. Cada individuo es
responsable de la limpieza de su espacio de trabajo debido a que limpiando
se encuentran situaciones anormales y se mantienen en buen estado los
insumos.
Seiketsu (sefalizar anomalias). Consiste en estandarizar o mantener las
tres primeras S, entendiendo que deben aplicarse de manera conjunta, a fin
de sefializar y repetir los procedimientos para que sean una costumbre. Esto
permite detectar o reducir posibles problemas.
Shitsuke (seguir mejorando). Consiste en ser disciplinado, es decir, en
darle continuidad y seguimiento al cambio de héabito segin las 9 S. La
persona que se apega al orden y al control de sus actos es prudente y
evidencia que es capaz de generar trabajo de calidad y que se esfuerza por
mejorar.
Shikari (constancia). Consiste en la voluntad de mantenerse firme en una
linea de accion y con la mente en positivo hacia el desarrollo de una
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actividad. Por ejemplo, al mantener los buenos habitos en la practica diaria,
a través de la planificacion y control permanente de las tareas, de la
limpieza, del orden o de la puntualidad constante en su vida.

e Shitsukoku (compromiso). Consiste en cumplir con lo pactado, en hacer
todo el esfuerzo por cumplirlo. Es una actitud que nace desde el
convencimiento y se manifiesta en entusiasmo dia a dia. Para ser posible, el
compromiso debe manifestarse en todos los niveles de la organizacion.

« Seishoo (coordinacién). Consiste en una forma de trabajo en conjunto,
donde todos los individuos trabajan al mismo ritmo y hacia los mismos
objetivos. Esta manera de trabajo se logra con tiempo y dedicacion,
manteniendo la buena comunicacion entre todos los empleados.

« Seido (estandarizacion). Consiste en adoptar como costumbre los cambios
que se consideran beneficiosos para la empresa o aquellas actividades que
contribuyan a mantener un ambiente de trabajo Optimo, a través de la

implementacién de normas, reglamentos o procedimientos.

3.2.17 Diagrama Ishikawa

Jeison e Meire, (2018). Blog de la calidad. El Diagrama de Ishikawa, también
conocido como Diagrama de Espina de Pescado o Diagrama de Causa y Efecto, es
una herramienta de la calidad que ayuda a levantar las causas-raices de un
problema, analizando todos los factores que involucran la ejecucién del proceso.
Creado en la década de 60, por Kaoru Ishikawa, el diagrama tiene en cuenta todos
los aspectos que pueden haber llevado a la ocurrencia del problema, de esa forma,
al utilizarlo, las posibilidades de que algun detalle sea olvidado disminuyen
considerablemente.

En la metodologia, todo problema tiene causas especificas, y esas causas deben
ser analizadas y probadas, una a una, a fin de comprobar cuél de ellas esta
realmente causando el efecto (problema) que se quiere eliminar. Eliminado las
causas, se elimina el problema.

Es una representacion grafica compuesta de lineas y simbolos, que tiene por
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objeto representar una relacion entre un efecto y sus causas. El cuerpo del diagrama
es similar a la espina de un pescado, donde la cabeza representa el efecto o el
problema, y el resto del esqueleto son las causas responsables de la aparicion del
efecto. Las causas se dividen en cuatro o cinco categorias principales: humanas,
maquinas, métodos, materiales y entorno; en algunos casos, estas causas se pueden

desglosar en otros componentes mas simples.

3.2.18 Los 5 ¢ Por qué?

Los 5 ¢Por qué? es una técnica para realizar preguntas iterativas, usadas para
explorar las relaciones de causa y efecto subyacentes a un problema particular. El
objetivo principal de la técnica es determinar la causa raiz de un defecto o problema
repitiendo la pregunta ";Por qué?". Cada respuesta forma la base de la siguiente
pregunta. EI "5" en el nombre se deriva de la observacién empirica en el nimero

de iteraciones tipicamente requeridas para resolver el problema.

No todos los problemas tienen una sola causa raiz. Si se quieren descubrir
maltiples causas raiz, el método debe ser repetido; haciendo una secuencia de

preguntas por cada causa raiz.

El método no provee reglas sencillas ni estrictas acerca de qué lineas de
preguntas hay que explorar o hasta donde seguir la basqueda de causas principales
adicionales. Por consiguiente, incluso cuando el método es cuidadosamente
aplicado, el resultado sigue dependiendo del conocimiento y la persistencia de las

personas involucradas.

3.2.19 Grupo nominal
La técnica de grupo nominal es un proceso de grupo que implica la
identificacion de un problema, generacién de soluciones, y la toma de decision.
Puede ser utilizado en grupos de muchos tamarios, que quieren tomar una decision
rapida, con votacion.
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El proceso de grupo nominal es una reunion estructurada que busca
proporcionar un procedimiento ordenado para obtener informacion cualitativa de
los grupos objetivo que estdtn mas estrechamente asociados con un area

problematica.

Este método permite a los participantes de las reuniones determinar qué
problemas requieren una investigacion mas profunda y llamar la atencion sobre
problemas que pueden no haber sido identificados previamente. El grupo nominal
consigue esto al permitir que los grupos identifiquen, clasifiquen y califiquen las
dimensiones problematicas criticas sin la interferencia de una participacion

desequilibrada.

3.2.20 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una grafica que organiza valores, los cuales estan
separados por barras y organizados de mayor a menor, de izquierda a derecha
respectivamente.

Esta gréafica permite asignar un orden de prioridades para la toma de decisiones
de una organizacion y determinar cuéles son los problemas mas graves que se deben
resolver primero.

Su finalidad, es hacer visibles los problemas reales que estan afectando el

alcanzar los objetivos de la empresa y reducir las pérdidas que esta posee.

3.3 Bases Legales

Villafranca D, 2002 afirma que “Las bases legales no son mas que las leyes que
sustentan de forma legal el desarrollo del proyecto”, quiere decir que no son mas
que aquellas normas necesarias que permiten respaldar el trabajo de investigacion,
ya que como lo dice es el sustento legal. Permite informar tanto al investigador

como a cualquier otro interesado de los aspectos legales pertinentes al trabajo.

Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela (1999)
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Articulo 90: La jornada de trabajo diurna no excedera de ocho horas diarias ni de
cuarenta y cuatro horas semanales. En los casos en que la ley lo permita, la jornada
de trabajo nocturna no excederd de siete horas diarias ni de treinta y cinco
semanales. Ningln patrono o patrona podrd obligar a los trabajadores o
trabajadoras a laborar horas extraordinarias. Se propendera a la progresiva
disminucion de la jornada de trabajo dentro del interés social y del &mbito que se
determine y se dispondra lo conveniente para la mejor utilizacion del tiempo libre
en beneficio del desarrollo fisico, espiritual y cultural de los trabajadores y
trabajadoras.

Realizar pasantias en la empresa Supplyfar C.A., requiere de tiempo el cual no
puede sobrepasar las 8 horas de trabajo mientras realizas la investigacion que te
permitira el desarrollo del proyecto, ya que para la misma debes disponer de un
horario laboral, en este caso de 8 horas (tiempo completo).

El objetivo de la Ley Orgéanica de Prevencién, Condiciones y Medio Ambiente
del Trabajo (LOPCYMAT, 2005) y su Reglamento es garantizar a los trabajadores
condiciones y prevencion, salud, seguridad y bienestar en el trabajo. Cualquier
organizacion, sea esta una sociedad civil mercantil o de cualquier otra naturaleza
esta en la obligacion de cumplir con lo establecido en la LOPCYMAT y su 35
Reglamento, por cuanto lo que da origen a la obligacion es la relacion de

dependencia laboral que exista entre uno o varios trabajadores con su patrono.

Ley de Medicamentos
Gaceta Oficial N° 37.006 jueves 3 de agosto de 2000
Capitulo 11 De las Droguerias, de las Casas de Representacion
Articulo 53. A los efectos de esta Ley, las droguerias de medicamentos seran
aquellos establecimientos que comercializan con este tipo de productos al mayor;
gue funcionen como intermediarios entre los laboratorios fabricantes, las casas de
representacion y las farmacias e instituciones dispensadoras de salud. Dichos
intermediarios no podran realizar operaciones farmaceuticas, ni dispensar
medicamentos al publico.
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Paragrafo Primero: las droguerias y casas de representacion, deberan estar
legalmente autorizadas para su funcionamiento por ante el Ministerio de Salud y
Desarrollo Social.

Paragrafo Segundo: EI Ministerio de Salud y Desarrollo Social debera mantener
un registro actualizado de droguerias y casas de representacion, asi como realizar

control de sus actividades.

Articulo 55. Las droguerias y casas de representacion estaran obligadas a:

- Contar con la presencia permanente de un farmacéutico regente.

- Contar con las instalaciones que garanticen las condiciones Optimas para los
medicamentos, tanto en almacenaje como en el transporte y, de manera particular;
para aquellos que requieran de condiciones especiales para su conservacion.
“Nomas de Buenas Practicas de Distribucion (Gaceta Oficial N°37966-23.0)” y
“Normas de Buenas Practicas para Almacenamiento de Productos
Farmacéuticos, Materiales Medico Quirargicos, Materias Primas, Productos
Intermedios, a Granel e Insumos para Acondicionamiento (Gaceta Oficial
N°41545 Resolucion N°346)”.

3.3.1 Definicion de términos

e Almacén: Maria H. “Proceso de la funcion logistica que trata la recepcion,
almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén hasta el punto de
consumo de cualquier material, materias primas, semielaborados, terminados,
asi como el tratamiento e informacidn de los datos generados™.

¢ Picking: Consiste en recoger unidades de uno o varios productos almacenados
en distintas ubicaciones, que estan destinados a formar parte de un mismo
pedido.

e Nivel de stock: David Méndez. “Se denomina stock a todo aquel bien que se
almacena para ser posteriormente vendido o usado en el proceso productivo.

e Medicamento: Sustancia que sirve para curar o prevenir una enfermedad, para
reducir sus efectos sobre el organismo o para aliviar un dolor fisico.

38



Material médico descartable: Como su nombre lo indica claramente, son
dispositivos creados y disefiados para un solo uso especifico. Cada afio las
empresas desarrolladoras de dispositivos médicos descartables fabrican una
extensa variedad de insumos hospitalarios.

Retail: El Retail es el concepto que se refiere a la venta al por menor o comercio
minorista.

Drogueria: Es un negocio que vende principalmente productos farmacéuticos
y productos relacionados con el cuidado personal.

Farmacia: Es la adquisicion, custodia, conservacion y dispensacion de
medicamentos y productos sanitarios.

Inventario: Lista ordenada de bienes y demas cosas valorables que pertenecen
a una persona, empresa o institucion.

Despacho: Un despacho es un espacio fisico destinado a la acogida de
actividades profesionales y economicas determinadas. Establecimiento
comercial o parte de él en el que se despacha una mercancia

Logistica: conjunto de medios y métodos necesarios para llevar a cabo la
organizacion de una empresa, o0 de un servicio, especialmente de distribucién.
Productividad: es la relacion entre la cantidad de productos obtenida por un

sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccién.
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CAPITULO IV
MARCO METODOLOGICO

Segun Tamayo y Tamayo (2012), definen el marco metodologico como “el
procedimiento general para lograr de manera precisa el objetivo de la investigacion,
por los cual nos presenta los métodos y técnicas para la realizacion de la
investigacion”. El presente capitulo expone la metodologia utilizada en este
estudio, para lograr los objetivos propuestos. Ademas del tipo, nivel, disefio de la
investigacion, y las técnicas utilizadas por el investigador a lo largo del trascurso
de la misma, para poder cumplir con los objetivos planteados con anterioridad.

4.1 Tipo de Investigacion

“El tipo de investigacion se refiere a la clase de estudio que se va a realizar.
Orienta sobre la finalidad general del estudio y sobre la manera de recoger las
informaciones o datos necesarios” afirman Palella y Martins (2012)’; se describe
todo el proceso en el cual se ubica el estudio, en este punto cada investigador
organiza su método a utilizar de acuerdo a sus objetivos que pretende lograr. La
escogencia del tipo de investigacion determinara los pasos a seguir del estudio, sus

técnicas y métodos que puedan emplear en el mismo.

Por lo mismo dicho en lo anterior esta investigacion se torna de tipo proyecto
factible los autores Palella y Martins (2012), indican que el proyecto factible:
“consiste en elaborar una propuesta viable destinada a atender necesidades
especificas, determinadas a partir de una base diagnoéstica”. El proyecto se realizara
bajo la modalidad de proyecto factible, ya que se supone una propuesta que resuelve

un problema en la empresa.

4.2 Disefio de la investigacion
Palella y Martins (2008), expresan que el disefio de la investigacion “se refiere
a la estrategia que adopta el investigador para responder al problema, dificultad o
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inconveniente planteado en el estudio”. Las consideraciones para la investigacion
establecen que el disefio de esta investigacion se apoyara en un disefio documental
y de campo, puesto que se necesita recaudar toda la informacion tedrica que sustente
el trabajo, en un campo de trabajo bastante amplio donde se incluye un panorama
real y actual de la empresa. Debido a que se obtendra informacion mediante la
observacion directa de la problemética a investigar y se propondré una posible
solucion al problema planteado.
4.3 Nivel de la investigacion

El presente informe de pasantias posee un nivel de investigacion de tipo
descriptivo, ya que posibilita efectuar una conveniente percepcion del
comportamiento de los distintos procesos de una manera especifica, estableciendo
los diferentes procesos de una forma particular y determinando los diferentes
componentes que lo forman. Con respecto a esto Arias F. (2012), “La investigacion
descriptiva consiste en la caracterizacion de un hecho, fendmeno, individuo o
grupo, con el fin de establecer su estructura o comportamiento. Los resultados de
este tipo de investigacion se ubican en un nivel intermedio en cuanto a la
profundidad de los conocimientos se refiere”. Se describen los hechos tal y como
son observados. Ademas, es del tipo interactiva, ya que se pretende modificar el
evento a estudiar, luego de un analisis se identifican los cambios a realizar y se

plantean a través de una propuesta.

4.3 Poblacién y Muestra
4.3.1 Poblacion

En general, se entiende por poblacién al conjunto total, finito o infinito de
elementos o unidades de observacion que se consideraran en un estudio, o sea que
es el universo de la investigacion, sobre la cual se pretendera generalizar los
estudios a que hubiere lugar.

En este orden de ideas, Arias (2012), sefiala que la poblacion, o en términos mas
precisos poblacion objetivo, es un conjunto finito infinito de elementos con
caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas las conclusiones de la
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investigacion. Esta queda delimitada por el problema y por los objetivos de estudio.
En este trabajo de investigacion la poblacion estara definida por la Empresa

Drogueria Supplyfar C.A. en general.

4.3.2 Muestra

Con respecto a la muestra, es de suma importancia sefialar que ésta permite
realizar analizar y comprender la problematica mediante el empleo de las diferentes
técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Asimismo, Arias (2012), afirma que la muestra “es un subconjunto
representativo y finito que se extrae de la poblacion accesible”. Para la muestra de
este proyecto, se tomara en cuenta unicamente el departamento de almacén de la
organizacion.

4.4 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
4.4.1 Observacion Directa

Para el autor Wilson (2008) expone que la observacion “es directa cuando el
investigador se pone en contacto personalmente con el hecho o fendmeno que trata
de investigar”. Por esta razon en la presente de investigacion se utilizé como método
de recoleccién de datos principal la observacion directa, ya que se ajusta a lo que
se necesita, mediante ella se pudo verificar el proceso productivo. Del mismo modo,
a través de la visualizacion de la situacion de estudio se recolectaran los elementos
necesarios para la investigacion. Para asentar las observaciones a realizar se
utilizara como instrumento un block de notas.

Esta técnica consiste en recolectar la informacion a través de un contacto directo
con los elementos de los que se desea indagar a profundidad, esta técnica sera
aplicada en el almacén de la empresa Supplyfar C.A, y departamento de logistica
de la misma.

Instrumentos:
Registro Fotogréafico

Para la recoleccion de datos, el registro fotografico es una técnica que resulta ser

de gran ayuda ya que permite mostrar de forma clara y precisa lo que se desea
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plantear en el proyecto. La toma de permite dar a conocer de forma gréfica lo que
no se puede expresar con el texto, para un mejor entendimiento. Tal como postula
Dubois (1986) lo fotografico propone una categoria de pensamiento que introduce
una relacion especifica con los signos, con el tiempo, con el espacio, con lo real,
con el sujeto, con el ser y con el hacer. “Con la fotografia ya no nos resulta posible
pensar la imagen fuera del acto que la hace posible”. Incluir la fotografia en la
investigacion supone ir mas alla de su funcidn ilustradora; no se trata simplemente
del paso de una narrativa textual a una visual, sino del pasaje de la verificacion a la

construccién de conocimiento.

Block de notas

Es un libro de pequefio o gran tamafio que se utiliza para tomar notas, dibujar,
escribir, hacer tareas o afiadir apuntes. Aunque mucha gente usa libretas, éstas son
mas cominmente asociadas con los estudiantes que suelen llevar cuadernos para
apuntar las notas/apuntes de las distintas asignaturas, Los cientificos y otros
investigadores usan cuadernos de laboratorio para documentar sus experimentos. A
medida de nuestra investigacion lo utilizamos para recolectar evidencias de la
problematica y trazar ideas de lo que por medio de esas diferencias con las que nos

conseguimos realizar una buena investigacion con los instrumentos necesarios.

4.4.2 Entrevista semiestructurada

Las entrevistas semiestructuradas ofrecen al investigador un margen de
maniobra considerable para sondear a los encuestados, ademas de mantener la
estructura basica de la entrevista. Incluso si se trata de una conversacion guiada
entre investigadores y entrevistados, existe flexibilidad.

Teniendo en cuenta la estructura, el investigador puede seguir cualquier idea o

aprovechar creativamente toda la entrevista.
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Instrumento:
Guiodn

Un guion de entrevista es la lista de los puntos a tratar y las preguntas que un
entrevistador va a formular al entrevistado en dicha conversacion, las cuales deben
generar respuestas coherentes de acuerdo con la finalidad de la entrevista.

Se realizard un guion de entrevista que contiene preguntas semiestructuradas,
que algunas ya estan preparadas, pero se deja espacio para formular preguntas
abiertas y, preguntas cerradas.

Validez

Una vez disefiado el instrumento, el mismo es sometido a un estudio técnico para
determinar su validez de contenido a la luz de los objetivos especificos. Para Arias
(2012), la validez del cuestionario significa que las preguntas o items deben tener
una correspondencia directa con los objetivos de la investigacion. Es decir, las
interrogantes consultaran solo aquello que se pretende conocer o medir.

Asi la validez de contenido de la presente investigacion consiste en la evaluacion
por parte de dos (2) expertos pertenecientes a la Facultad de Ingenieria Industrial
de la Universidad José Antonio Paez, quienes revisaron la pertinencia de los items
con las variables, dimensiones e indicadores establecidos a través del instrumento

de validacion. Posteriormente se elabord la versién final del instrumento.

4.4.3 Revision Documental

Es una técnica que se basa en la busqueda de los documentos ya registrados y
realizados por otro investigador. En el caso de este trabajo se revisara informacion
de distintas fuentes como los manuales de trabajos, diferentes trabajos de grado,
diagramas de proceso, Check list de auditorias, programas, entre otros.
Instrumento:

Documentos existentes en la empresa (Sistema Stellar)

Stellar® es una plataforma amigable, simple y de bajo costo; para las
organizaciones innovadoras de todos los tamarios que requieren respuestas rapidas
y dindmicas a sus clientes, Stellar es el aplicativo nimero 1 en Venezuela para los
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negocios de Retail, teniendo casi el 70% del Retail en el pais, este sistema
automatiza todos los procesos del negocio tanto administrativos como contables, es
un sistema modular de facil entendimiento ideal para empresas en el ramo de:

Consumo masivo, alimentos y bebidas, manufactura y distribucion.

4.4.4 Lista de Verificacion

Es un material que permite llevar un registro de los documentos que se disponen
0 no en un determinado proceso, puede ser objetivos, materiales, protocolos,
cualquier item que se busque registrar para un mejor control. Sirve de apoyo a la
observacion directa, ya que define detalladamente lo que se busca como

investigador, sirviendo de guia para buscar la solucion de problemas.

4.5 Técnicas de andlisis
4.5.1 Layout

La disposicion o layout consiste en la ubicacion de los distintos sectores o
departamentos en una fabrica o instalaciones de servicios, asi como los equipos
dentro de ellos.

El propdsito perseguido con el analisis del Layout es una asignacion éptima del
espacio de la planta en funcion de los recursos utilizados.

La ubicacion de los recursos y su interaccién serd una decision de vital
importancia para el éxito del Sistema de Produccion. Este andlisis debe no
solamente considerar aspectos econdmicos o técnicos, sino también humanos, dado

que son las personas las que llevan a cabo el proceso de produccion.

4.5.2 Diagrama Ishikawa
El Diagrama de Causa y Efecto es utilizado para identificar las posibles causas
de un problema especifico, permitiendo analizar las variables criticas encontradas.
Se centra en descubrir el significado de cada informacién a evaluar, buscando
familiarizarse con el contenido y con los temas que trata.
Es una herramienta efectiva para estudiar procesos y situaciones, y para
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desarrollar un plan de recoleccion de datos. La naturaleza gréfica del Diagrama

permite que los grupos organicen grandes cantidades de informacion sobre el
problema y determinar exactamente las posibles causas. Finalmente, aumenta la
probabilidad de identificar las causas principales. El desarrollo y uso de Diagramas
de Causa y Efecto son més efectivos después de que el proceso ha sido descrito y
el problema esté bien definido. Para ese momento, el investigador tendra una idea

acertada de qué factores se deben incluir en el Diagrama.

4.5.3 Los 5 ¢Por qué?
Los 5 Porqués es una técnica sistematica de preguntas utilizada durante la fase de
analisis de problemas para buscar posibles causas principales de un problema. Es
importante que, a través de la investigacion, vayamos eliminando causas que se
alejen del planteamiento inicial; de este modo, también conseguiremos eliminar
todos los efectos anexos a estas causas impropias. De esta manera, vamos a
conseguir focalizar la atencion sobre el verdadero problema y evitar andarnos por
las ramas.

Cuando se busca resolver un problema, comienza con el resultado final de la
situacion que quieres analizar y trabaja hacia atras (hacia la raiz), se pregunta de
manera continua: “;Por qué?”. Repite una y otra vez la pregunta hasta que la causa

raiz del problema se hace evidente.

4.5.4 Grupo Nominal

Es una técnica creativa empleada para facilitar la generacion de ideas y el
analisis de problemas. Este andlisis se lleva a cabo de un modo altamente
estructurado, permitiendo que al final de la reunién se alcancen un buen nimero de
conclusiones sobre las cuestiones planteadas.

La Técnica de Grupo Nominal hace posible alcanzar un consenso rapido con
relacién a cuestiones, problemas, soluciones o proyectos, haciendo posible generar
y priorizar un amplio nimero de elementos, evitando los términos de “perdedores”
y “ganadores” entre los miembros del grupo.
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Son tres los objetivos centrales de esta técnica:

e Asegurar diferentes procesos en la aplicacion de cada fase de la técnica.

e Equilibrar la participacion entre las personas participantes.

e Incorporar técnicas matematicas de votacion en el proceso de decision del

grupo.

Los grupos que participan en una técnica de grupo nominal son especialmente
eficaces en la generacion de ideas, ya que cada participante tiene la obligacion de
reflexionar individualmente sobre el problema y registrar sus pensamientos de

forma independiente.

4.5.5 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una grafica que organiza valores, los cuales estan
separados por barras y organizados de mayor a menor, de izquierda a derecha
respectivamente.

Esta gréafica permite asignar un orden de prioridades para la toma de decisiones
de una organizacién y determinar cuéles son los problemas mas graves que se deben
resolver primero.

Su finalidad, es hacer visibles los problemas reales que estan afectando el
alcanzar los objetivos de la empresa y reducir las pérdidas que esta posee. El
diagrama de Pareto te permite asignar un orden de prioridades, direccionando tus
esfuerzos y tiempo al 20% de las causas que logran solucionar el 80% de los
problemas de la empresa.

Debido a esto, te posibilita ser mas proactivo y eficaz al enfocarte en realizar las
actividades que realmente otorgan resultados.

4.6 Fases de la Investigacién
Para llevar a cabo los objetivos especificos de la presente investigacion, se cumplira

con las siguientes etapas:
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Fase I: Diagndstico de la situacion actual del proceso de picking del almacén

principal de la empresa Drogueria Supplyfar C.A.

oVisitas al area del almacén principal para identificar su situacion actual, las
técnicas de control y comunicacién, ademas del tiempo empleado en el proceso de
picking.

e Recoleccion de datos (tiempos), referidos a la preparacion de pedidos.

¢ Investigacion detallada de textos, trabajos de grado e informacion electronica

referentes a mejoras de picking en almacenes.

Fase 1. Analisis de las debilidades encontradas en el proceso de picking del
almacén principal de la empresa Drogueria Supplyfar C.A.

¢ Analizar e interpretar la informacion recopilada en la fase anterior.

e Realizacion del diagrama causa-efecto para identificar las causas principales de
los problemas y determinar su incidencia en el proceso de picking.

¢ Andlisis de las operaciones realizadas en el area de estudio.

Fase I11. Disefio de las propuestas aplicadas en el proceso de picking basadas
en técnicas de control y comunicacion visual en el almacén principal de la
empresa Drogueria Supplyfar C.A.

e Generacion y disefio de las alternativas de mejoras o solucién de los problemas
gue sean adecuadas a las necesidades detectadas mediante el analisis realizado

previamente.

Fase V. Evaluacion de la factibilidad de las propuestas disefiadas desde el
punto de vista operativo, técnico, econémico, ambiental y social.
Realizar el estudio de factibilidad econdmica de las propuestas, tomando en
cuenta los costos asociados a las mismas, para asi determinar la inversion a realizar
48



por la empresa, asi como también determinar el tiempo de recuperacion de dicha
inversion. Una vez realizado este estudio quedard por parte de la empresa la

implementacion de las propuestas de mejoras generadas en esta investigacion.

CAPITULO V
RESULTADOS

En lo que respecta a las técnicas de analisis y presentacién de los resultados, el
autor Tamayo y Tamayo (2012), expresa lo siguiente: “los datos tienen su
significado Unicamente en funcion de las interpretaciones que les da el investigador.
De nada servira una abundante informacion si no se somete a un adecuado
tratamiento analitico; pueden utilizarse técnicas logicas y estadisticas”.

De acuerdo a lo antes expuesto, se presentan los resultados obtenidos en el
desarrollo de las fases establecidas para el cumplimiento de los objetivos
especificos planteados, mediante la aplicacion de técnicas de recoleccién y analisis
de datos, con la finalidad de disefiar técnicas de control y comunicacion visual
aplicadas en el proceso de picking del almacén principal de la Empresa Drogueria
Supplyfar C.A.

5.1 Fase I: Diagnéstico de la situacion actual del proceso de picking del
almacén principal de la empresa Drogueria Supplyfar C.A.

En esta primera fase se aplicaron las técnicas de recoleccion de informacion a
través de los instrumentos como lo es el flujograma donde se describe los procesos
de la empresa, una entrevista semiestructurada aplicada al personal que trabaja

directamente en el area de estudio, ademas del layout del almacén.
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5.1.1 Descripcidon del proceso de la empresa Drogueria Supplyfar C.A.
Drogueria Supplyfar C.A., es una empresa que mantiene operaciones en
Venezuela y sigue en constante crecimiento en la participacion del mercado
nacional. Es una empresa dedicada a compra, comercializacion y distribucion al
mayor de productos Farmaceuticos, cosméticos, insumos médicos y miscelaneos,
cuenta con tres (2) afios comercializando productos que surten a establecimientos
farmacéuticos, tipo farmacia ya sean privadas o de sector hospitalario, se encuentra
ubicada en la Av. 88 local conjunto industrial Iron Chairs de Venezuela, Galpén

Nro. 4, Urb. Zona Industrial Municipal Norte Valencia edo. Carabobo.

Actualmente, cuenta con un sistema administrativo de inventarios
computarizado, apoyados en el sistema Stellar. Los objetivos y metas mensuales
son planificados por la gerencia general, y estan enmarcados a la mision de la

empresa de mantener una rentabilidad en su comercializacion.
5.1.1.1 Descripcidon del proceso de recepcion

El proceso de recepcion de la empresa Drogueria Supplyfar, se inicia al generar
una orden de compra al proveedor quien envia la mercancia a las instalaciones de
la empresa Drogueria Supplyfar C.A., al llegar todas las unidades son
contabilizadas para verificar lotes, cantidades y fechas para asegurarse que llego
exactamente lo que se envio en la orden de compra con la factura, al finalizar, la
factura se recepciona en el sistema Stellar, y se procede a almacenar la mercancia

dentro del almacén. (Ver figura 7).
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Figura 7: Diagrama de blogue (Recepcidn)
Autora: Quilarque A, (2021)
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A.

5.1.1.2 Descripcion del proceso de ingreso al almacén

En el mismo orden de ideas se muestra el proceso del ingreso de los productos
almacén de la empresa Drogueria Supplyfar C.A., que empieza cuando el
especialista de inventario hace ingreso de la misma al sistema Stellar, segun la
informacidn de la persona que recibi6 la mercancia. Luego con la informacién ya
cargada en sistema se vuelve a corroborar por los almacenistas, y por ultimo el
almacenista clasifica los productos para su ubicacion dentro de dicha area. (Ver

figura 8)

Figura 8: Diagrama de bloque (Proceso de ingreso al almacén)
Autora: Quilarque A, (2021)
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A.
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5.1.1.3 Descripcién del proceso de despacho

También se explica el proceso de despacho de la empresa Drogueria Supplyfar
C.A, el cual es posterior a la preparacion de pedidos (picking y packing) segun
coordinacion de rutas. Seguridad audita cada pedido con su respectiva nota de
entrega y se carga la ruta de destino, realizada por el personal de seguridad y el
chofer asignado para llevar los productos hasta las instalaciones del cliente a quien

le notifica que va a realizar el despacho. (Ver figura 9).

Preparacién de  pedidos
(picking y packing)

4 7 o de e leva lo
SUPPLYFAR \ ® urg « nda al cliente y le

al

Figura 9: Diagrama de blogue (Proceso de despacho)
Autora: Quilarque A, (2021)
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A.

Andlisis diagrama de operaciones actual

El diagrama da inicio con la llegada de la orden de pedido al departamento de
facturacion. Este departamento es el encargado de registrar la orden de pedido en el
sistema e imprimir la orden para solicitar al almacén que se alisten los productos
que el comprador necesita. La orden de pedido llega a manos del supervisor de
almacén quien realiza una inspeccién visual de la orden y asigna al almacenista para
gue se empiece a hacer la recoleccién de los productos. El almacenista al recibir la
orden se encarga de alistar los productos y llevarlos a la zona de alistamiento donde
se conforman todos los pedidos (mesas de preparacion de picking). Una vez se
tienen todos los productos de la orden de pedido, se realiza una inspeccién del
pedido verificando que la orden concuerde con lo solicitado por el cliente.
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Al terminar la inspeccion, se embalan los productos y se ubican en la zona de pre-
despacho, el supervisor de almacén envia al departamento de facturacion la orden
de pedido completa para que el mismo pueda generar la factura, la cual retorna al
almacén y el personal de seguridad junto con el chofer transportan los productos a
la zona de despacho donde la empresa encargada de realizar estos envios recoge el
producto y realiza la distribucion.

Diagrama de decision de proceso de picking actual
El diagrama de decision representa en forma secuencial la relacion que existe
entre cada condicion y accién del proceso facilitando el modelamiento de las
funciones de éste. A continuacion, en la figura 10, se observa el diagrama de
decision aplicado al almacén de la Empresa.

| Registrar pedida ded chente I

I Imprimir orden de pedido I

[ Solicitar productos al departamento de bodega |

NO
Esperar operario disponible

iHay operarios
dispanibles?

ASITIAT CRErAN

| Alistar pedido |

Entregar pedido alistado al jefe
de bodega

éLas cantidades y
referencias pedidas
fueron alstadas?

WO

Terminar pedida

| Conformar pedida |

I Enviar arden de pedida a facturacién |

Imiprirmir factura
Embalar pedido

| Entregar pedido a empresa transportadora |

Imagen 2. Diagrama de decisidn actual

Figura 10: Diagrama de decision de proceso de picking actual
Autora: Quilarque A, (2021)
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A.



Anélisis diagrama de decision actual

El diagrama de decision actual comienza cuando el departamento de facturacién
registra el pedido para imprimir la orden de pedido y solicitar los productos al
almacén. Después de estas primeras acciones el proceso realiza o crea la primera
condicion de decision la cual es saber qué almacenistas estan disponibles para
ponerlos a alistar pedidos. Al no encontrar a ningun almacenista disponible se debe
esperar hasta que se desocupe el primero. Si se tiene un almacenista disponible el
supervisor de almacén lo designa para que empiece a alistar el pedido. El
almacenista al finalizar de alistar el pedido entrega al supervisor de almacén el
pedido ya alistado lo cual genera una segunda condicion de decision, si se revisa
referencias y cantidades alistadas por el almacenista, y si el pedido no esta
perfectamente conformado el almacenista debe corregirlo para que se vuelva a
revisar. De tenerse el pedido perfectamente alistado se procede a la conformacion
total del pedido y la orden de pedido es enviada a facturacion para realizar la factura
y asi se pueda proceder al embalaje y a entregar el pedido a la empresa
transportadora que se encargara de llevarlo al destino final.

Este diagrama permitira conocer el proceso de una forma més clara y coherente

para el disefio de las propuestas.

5.1.2 Layout actual del almacén.

El almacén cuenta con un érea total de 32.35 m, distribuidos entre la entrada del
almacén, los pasillos con estanterias y racks, zona de recepcion, zona de pre-
despacho y zona de despacho.

Para mayor compresion del espacio disponible y cémo esta distribuido el
almacén de la Empresa Drogueria Supplyfar C.A., a continuacion, se muestra su
layout. (Ver figura 11) El mismo serd de utilidad para estudiar una mejor
distribucion de la mercancia y para la delimitacion de areas que aln no estan

descritas.
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Figura 11: Layout actual del almacén.
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A.

5.1.3 Descripcion de las condiciones de trabajo y operativas del almacén

Se procede a utilizar la observacion directa dentro del almacén para conocer
su estructura fisica, distribucion y como ésta influye en el tiempo de armado de
pedidos, manejo de los materiales y el orden de los procesos que alli suceden. El
almacén no cuenta con las condiciones adecuadas para las labores diarias, ya que
influyen diversos factores que hacen que los procesos sean mas lentos e ineficientes,
tales como:
Condiciones de trabajo
- lluminacion: El nivel de iluminacion sobre los pasillos es bajo, lo que ocasiona
poca visualizacion a los almacenistas a la hora de localizar los productos y verificar
lotes, cantidades y fecha de vencimiento de los productos.
- Temperatura: Exceso de frio para los almacenistas, debido a que los productos
deben tener temperatura controlada.
Condiciones operativas:
Equipos:
Carros de traslado: Los carros de traslado de productos no tienen las dimensiones
adecuadas, por ende, a la hora de realizar pedidos grandes, requieren utilizar dos o
tres del mismo, ocasionando colapso en el proceso de picking.
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Mesas de trabajo: EI almacén cuenta con 7 mesas de trabajo, las cuales no son
suficientes debido a su tamafio y dimension para cumplir con la demanda diaria,
formandose un cuello de botella a la hora del proceso de picking y verificacion de
pedidos, los operarios esperan que una mesa de trabajo se desocupe para poder
proceder a la separacion de su pedido.

Racks: Insuficientes racks para ubicar productos, lo que conlleva a ubicar los
demas productos de forma paletizada, lo que trae como consecuencia posiciones
disergonémicas a los trabajadores y falta de orden y limpieza en el almacén.
Control visual: Fallas e incumplimiento de sefializacion en los pasillos y areas,
ocasionando desorden en las mismas.

Sistema de inventario: El sistema de inventario utilizado es administrativo mas no
operativo, esto conlleva a pérdidas de tiempo a los almacenistas a la hora del
proceso de picking por pedidos duplicados, y ademas no coincide el lote y las
unidades con el sistema.

Zona de recepcion y despacho: Ambas zonas coinciden, a la hora de realizar
recepcion de los productos y realizar un despacho provoca interferencia en ambos
procesos, ademas las paletas utilizadas para el proceso de recepcion no estan en
buen estado y no se cuentan con las suficientes para dicho proceso.

Para documentar todo esto se utilizé una cdmara fotografica, laptop, cronémetro
y una guia de observacion realizada por la autora, en forma de lista de chequeo para
evaluar la gestion del almacén de la Empresa Drogueria Supplyfar C.A.

5.1.4 Guia de Observacion

Al inicio de la visita del almacén en la empresa Drogueria Supplyfar C.A., se
evaluaron 13 items con respuestas si y no. La guia utilizada se muestra a

continuacion. (Ver tabla 1).
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Tabla 1: Lista de chequeo del Almacén

N Area almacén Si | No | Observacion

item

1 X | No hay suficiente espacio
¢Hay suficiente espacio de ya que hay
almacenamiento? congestionamiento y mala

distribucion de productos.

2 ¢ Existen técnicas de comunicacion visual X
en el proceso de picking?

3 ¢Se llevan registros del tiempo empleado | x
en la preparacion de pedidos?

4 ¢Cuentan con farmacéutico regente en la X
empresa?

5 ¢Cuentan con una Area para la recepcion X
de productos?

6 ¢Existen suficientes equipos de X Se observo productos
almacenamiento donde ubicar los ubicados en paletas en el
productos? piso.

7 ¢Hay un area adecuado para las X
devoluciones de productos?

8 ¢Realizan seguimiento a las fechas de X
vencimiento de los productos?

9 ¢ Todos los lotes de productos coinciden X
con el inventario?

10 ¢ Existe equipos de manejo de materiales X Existen carritos muy
adecuados para la cantidad de productos? pequefios para pedidos de

grandes cantidades

11 ¢Cuentan con el orden y limpieza X
adecuado?
¢Existe condiciones de trabajo adecuadas? | x
*Humedad
*Ventilacion:

*Ruido

*Temperatura
12 ¢ Cuentan con la iluminacién adecuada? X
13 ¢Las estanterias y paletas tienen una | x

distancia adecuada para facilitar el manejo
de los productos, ademas para la limpieza y
ventilacion?

Fuente: Quilarque A. (2021)

Examinando los resultados obtenidos en

la evaluacion de las variables

seleccionadas para el proceso de picking del almacén principal, se pudo observar
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que existen ineficiencias en el proceso actual. El resultado de esta lista arrojé que
solo se cumple el 30,8% de los criterios evaluados dejando otro 69,2% sin

cumplimiento o atencion.

Cuadro 1: Resultados de la guia de observacion

Resultados
Preguntas Conformes 5 30,8% Cumplimiento
Preguntas No Conformes 9 69,2% Incumplimiento

Fuente: Quilarque A. (2021)

Estado del proceso de picking

Conforme
30,8%

No conforme
69,2%

B Conforme ® No conforme

Grafico 3: Estado del Proceso

Fuente: Quilarque A. (2021)
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Estos fueron documentados también a través de una cdmara fotografica, (Ver figura
12, 13,14), como se muestra a continuacion:

Figura 12: Falta de estanterias donde ubicar productos
Autora: Quilarque A, (2021)
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A.

Figura 13: Equipos de manejo de materiales deficientes
Autora: Quilarque A, (2021)
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A.
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Figura 14: Poca iluminacién entre pasillos
Autora: Quilarque A, (2021)
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A.

5.1.5 Resultados de la Entrevista Semiestructurada realizada al personal de la
Empresa Drogueria Supplyfar C.A

Se realizaron entrevistas semiestructuradas, ya previamente validadas al
personal que esta relacionado con el area de estudio, como lo son el Gerente de
Logistica, Supervisor de almacén, y un Almacenista, para poder obtener
informacidn sobre los procesos de recepcion, almacenaje y despacho, condiciones
de trabajo, manipulacion del sistema Stellar, entre otros. Se logré realizar una
indagacion méas amplia acerca de la situacion que presenta el area en estudio, puesto
que estas se realizaron directamente al personal que en ella labora, quienes a su vez
expresaron sus opiniones y observaciones con las condiciones del area y de igual
manera fue de gran utilidad para asi apreciar el grado de conocimiento y manejo
que los mismos poseen sobre los métodos que emplean para llevar a cabo cada una
de las operaciones a las que estos se encuentran asignados.
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Luego de realizar la entrevista al Gerente de Logistica, al supervisor de almacén y

al almacenista se tiene lo siguiente:

El supervisor y el almacenista mostraron preocupacion por la
frecuencia de devoluciones (Diariamente)

Presenta diversas probleméticas en cuanto a las condiciones de
alistamiento de pedidos, (carros de traslado inadecuado, poca
iluminacién entre pasillos, poco espacio para la preparacion de los
mismos).

Carece de una zona Unicamente a la recepcion de productos, ya que
es la misma que la zona de despacho.

El supervisor y el almacenista concuerdan que no hay suficientes
equipos de almacenamiento donde ubicar los productos.

El supervisor y el almacenista no conocen técnicas de control y
comunicacion visual.

El area de almacenamiento no es suficiente para contener la variedad
de productos, lo que dificulta la localizacién de los mismos vy
produce pérdidas de tiempo.

Los productos tienen cddigo de almacenamiento, pero no se cumple

en la hoja de pedido.

Fase I1. Anélisis de las debilidades encontradas en el proceso de picking del

almacén principal de la empresa Drogueria Supplyfar C.A.

En esta fase se analizan todas las causas desfavorables del proceso de picking

del almacén principal arrojadas en el diagnostico, el objetivo es hallarlas para asi

plantear la propuesta de soluciones, para ello se aplican herramientas de analisis de

causas raiz de los problemas y de ingenieria, las principales son:

- Diagrama de Ishikawa

- Los 5 ¢Por qué?

- Técnica de grupo nominal
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- Diagrama de Pareto

5.2.1. Diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto) como herramienta de analisis de
las debilidades encontradas en el proceso de picking del almacén principal de
la Empresa Drogueria Supplyfar C.A.

Para inicio de la fase Il se elige usar este diagrama ya que permite agrupar y
visualizar las razones origen de las debilidades encontradas en el proceso de picking
de una forma sencilla, en el mismo se enlistaron todos los efectos negativos tomados
de la observacion directa, entrevista semiestructurada, layout y revision

documental. (Ver figura 15).

Mano de obra Medio Ambiente Materiales

Falta de
entrenamiento

—— Baja iluminacién Insuficientes racks
Exceso de fatiga Aglomeramiento
Incumplimiento Exceso de frio de materiales
de procedimientos A

INEFICIENCIA EN EL
PROCESO DE PICKING

Areas desordenadas

. Equipos Deficiente flujo de gl'oce?in"l_ienéos a4
inadecuados matariales esactualizados
Fallas de coincidencia Fallas en la ubicacién
en lotes y unidades de los productos

Maquina Método

Figura 15: Diagrama de Ishikawa
Autora: Quilarque A, (2021)
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A.

En el diagrama de Ishikawa se ha identificado diversas causas, las cuales se

detallara a continuacion segun su categoria:
Materiales:

- Aglomeracion de materiales en la preparacion de pedidos, debido a que se generan
muchos productos por revisién ocasionando un cuello de botella, es decir, espera
de los operarios para hacer la separacion de los productos, o utilizacion de areas que

no son las adecuadas para el mismo.



- Los racks donde almacenan los productos no son suficientes para la variedad de
productos disponibles, por lo que almacenan productos en paletas, sin ubicaciones.

Medio ambiente:

- lluminacion entre pasillos ineficiente, lo cual ocasiona mayor esfuerzo visual a los
almacenistas, a la hora de verificar que los productos sean los correctos, lote y fecha

de vencimiento de los mismos.

- La exposicion al frio puede producir, desde incomodidad o deterioro de la

ejecucion fisica y manual de las tareas para los almacenistas.
Mano de obra:

- Personal no capacitado, esto es debido a la falta de programacion de
capacitaciones periddicas.

- No siguen los procedimientos establecidos, ya que los almacenistas no estan 100%

capacitados.

- Exceso de fatiga, por posiciones disergonomicas de los almacenistas a la hora de
tomar productos ubicados sobre las paletas, falta de comunicacion en las relaciones

laborales y jerarquicas, etc.
Maquina:
- Equipos inadecuados, tales como:

= Los carros transportadores no son los adecuados, por su tamafio ya que en
pedidos grandes no caben todos los productos a transportar.

= Laescalera utilizada para bajar los productos en la altura, no es la adecuada
ya que utilizan una no muy alta y es dificil bajar los productos para los
almacenistas.

= Escasez de equipos para realizar la operacion de traslado de productos a la
zona de despacho, utilizan las mismas cestas donde empacan los productos,
arrastrandolas o cargandolas hasta la zona.
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- Debido a los insuficientes racks, los productos restantes se ubican en la zona de
pre-despacho sobre paletas sin ubicacion, ocasionando pérdida de tiempo en la

ubicacion de los mismos.
Método:

- Areas desordenadas, lo que origina invasion de las vias de paso con objetos, lo
que afecta la trazabilidad y riesgos de tropiezos con materiales, cajas depositadas

en pasillos o en areas que no corresponden

- Fallas en las ubicaciones de los productos debido a la rotura de stocks como parte
de la demanda y al no acomodo oportuno de los productos posteriores a su

recepcion.

- En la mayoria de los pedidos no coinciden lotes y cantidades de productos esto
debido a la falta de informacién actualizada de los productos en el sistema.

- Procedimientos desactualizados, esto genera que el almacenista no tenga claro la
secuencia de actividades que debe realizar, generando incumplimiento en el proceso

asignado.

- La zona de recepcion es la misma zona que la zona de despacho, cuando estas

coinciden, se presenta un colapso en dichos procesos.

- Deficiente visualizacidn de productos ya que las ubicaciones de la hoja de pedido
no coinciden con la real, ya que suelen encontrarse productos fuera de su ubicacion

debido a la falta de espacio.

- Flujos de materiales de operaciones logisticas deficientes, lo cual genera tiempos
elevados en la preparacion de pedidos, debido a que, al momento de separar un
pedido en un pasillo, los almacenistas hacen un recorrido en forma de “Z”, es decir
recorren de inicio a fin un lado del pasillo para luego continuar en el otro lado del

mismo pasillo realizando el mismo recorrido de inicio a fin.
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5.2.2 Analisis de las causas encontradas en la ineficiencia del proceso de
picking, del almacén principal de la Empresa Drogueria Supplyfar C.A., a

traves de la Técnica del Grupo Nominal

Posteriormente, con las causas ya identificadas se procedié a un andlisis de
las mismas aplicando la Técnica de Grupo Nominal mediante la votacién de los
miembros del almacén de la Empresa Drogueria Supplyfar C.A. Para aplicar la
técnica, se utilizo una escala del 1 al 5, de acuerdo al nivel de significancia, siendo
el 1 el menor valor y 5 el mayor valor de relevancia de las causas con mayor impacto
definidas en el diagrama causa-efecto, basandose en la experiencia y el sentido

comun, como se muestra en el cuadro 2.

Cuadro 2. Técnica del grupo nominal

Ponderacién

Sub-Causas % %
1 2 3 4 5 +
Insuficientes racks 3 3 4 2 3 15 7%
Falta de mesas para picking 4 5 4 5 5 23 11%
Baja iluminacién 4 3 3 5 4 19 9%
Exceso de frio 2 1 2 3 1 9 4%
Falta de entrenamiento 2 2 3 4 2 13 &%
Exceso de fatiga 1 2 3 1 2 9 4%
Incumplimiento de procedimientos 3 5 4 3 3 18 9%
Equipos inadecuados 5 4 3 5 3 20 10%
Avreas desordenadas 5 5 4 5 4 23 11%
Deficiente flujo de materiales 2 2 3 4 3 14 ™%
Fallas de coincidencia en lotes y unidades 3 2 4 1 4 14 ™%
Procedimientos desactualizados 2 1 2 2 1 8 4%
Fallas en la ubicacion de los productos 5 5 4 5 4 23 11%

Autora: Quilarque A, (2021)

Todos estos calculos mostrados en el cuadro anterior, son necesarios para
conocer cudl es la puntuacién de las causas que ayudan a construir el siguiente
diagrama de Pareto (Ver grafico 4), con el fin de conocer cuales son las causas que
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mas afectan el proceso de picking del almacén principal de la empresa objeto de
estudio, es decir, tener una mayor visualizacion de las fallas que representan el 80%
de la problematica existente y cuales son las que representan el 20 % de las
oportunidades de mejoras, se realizd un Diagrama de Pareto para priorizar las

causas Yy asi atacar los mas relevantes.

Diatos sin ordenar Datos ordenados
Total x| Total ¢ |
% EEEE 7%
22% | 23 18%
33% T 27%
| 20 43% | 9 32%
T 52% | 13 38%
[ 18 61% 9 42%
[ 15 68% | 18 51%
| 14 75% 61%
T B1% 72%
m% Bl 7
9 925 [ 1a 85%
o 96% I 89%
[ g 100% 100%

Diagrama de Pareto

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

Gréfico 4: Diagrama de Pareto
Autora: Quilarque A, (2021)
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Utilizando para ello el principio de Pareto 80-20, donde se jerarquizo los

problemas que tienen mayor relevancia mediante la aplicacion del principio de

Pareto (Poco Vitales, 20%, Muchas Triviales, 80%); ya que, con el 20% de las

principales causas del problema se resuelven el 80% de los mismos. Los resultados

obtenidos de las causas que afectan el proceso de picking son:

e Aglomeramiento de materiales

e Areas desordenadas

e Fallas en la ubicacion de los productos

e Equipos inadecuados

5.2.4 Diagrama de los 5 porqués como herramienta de analisis de la ineficiencia

en el proceso de picking del almacén principal de la Empresa Drogueria

Supplyfar C.A.

Posteriormente, se procedié aplicar la herramienta de los Cincos (5) Por Qué, para

detectar la causa raiz de la ineficiencia del proceso de picking del almacén principal,

anexas en el cuadro 3.

La pregunta de la que parte la realizacion de esta estrategia estara basada de acuerdo

a los resultados arrojados en el diagrama de Pareto mostrado anteriormente.

CUADRO DE LOS 5 (POR QUE?

Causa ¢(Por qué? | ¢Porqué? | ¢Por qué? | ¢Por qué? | ¢Por qué?
Aglomera- Exceso de Espacio
miento de productos a | Pequefio para la
materiales revision revision
Aress | e
- . Poco espacio
desordena en el 4rea p

das




No se
cuentan con Falta de

areas conocimiento
identificadas

Fallas en la
ubicacion de
los productos

No se
Equipos adaptan a la

inadecuados | realidad del

espacio

Pequerios para
el exceso de
pedidos

Cuadro 3: Herramienta de los 5 Por qué
Autora: Quilarque A, (2021)

De acuerdo a estos resultados, se puede realizar el estudio correspondiente en la

siguiente fase para la elaboracion del plan de mejora a ser propuesto.

5.3 Disefio de las propuestas aplicadas en el proceso de picking basadas en
técnicas de control y comunicacién visual en el almacén principal de la

empresa objeto de estudio

Luego de completar el diagndstico e identificar los factores que afectan el
proceso de picking del almacén principal de la empresa Drogueria Supplyfar C.A.,
en los métodos actuales, se procedié al disefio de estrategias a partir de los
resultados obtenidos para mejorar el proceso de picking. En este caso las
dificultades existentes que se encuentran en el area objeto de estudio, se
solucionaran empleando las siguientes mejoras.

Dentro de esta perspectiva, se disefiaron las siguientes mejoras, bajo el
siguiente esquema que se muestra a continuacion con las alternativas para la mejora,
con respecto a las causas mas importantes detectadas luego del analisis a traves de
las herramientas de mejoras continuas. Se muestra a continuacion en el Cuadro 4

las propuestas a desarrollar:
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Cuadro 4: Propuestas de mejora

Propuestas Causas Alternativas de

Soluciones

Disefiar un mesén con
compartimientos

Propuesta 1 o Aglomeramiento de | flexibles _ para
materiales descongestionar el area 'y
facilitar la revision y
despacho
Aplicar la estrategia de
Propuesta 2 e Areas desordenadas las 9 “S”

Disefiar  carteles  por

. ., | laboratorios de los
e Fallas en la ubicacion

Propuesta 3 de los broductos productos encontrados en
P los pasillos

Disefar carros de

. . rasl |

Propuesta 4 e Equipos inadecuados | 2s1ado  adecuados - a

proceso y cantidad de
pedidos

Autora: Quilarque, A (2021)

Fase I11. Disefio de las propuestas aplicadas en el proceso de picking basadas
en técnicas de control y comunicacion visual en el almacén principal de la
empresa Drogueria Supplyfar C.A.

Para dar solucion a los problemas planteados, se hizo uso de estrategias de
mejora continua que permite cubrir con detalle todos los aspectos importantes a
tratar seguin nuestras variables criticas.

Propuesta 1: Disefio de meson de picking

Las mesas de picking son importantes en el proceso, logrando en consecuencia
beneficios cualitativos, cuantitativos econémicos y humanos, que se ven reflejados
en rendimientos y reduccion de tiempos de espera, todo esto gracias al desarrollo
del recurso humano de la organizacion.

Actualmente las mesas de trabajo no son suficientes; ya que, el volumen diario

de pedidos y revisiones supera la capacidad de espacio destinado al picking,
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haciendo mas larga la espera de los almacenistas, para utilizarlas en los demés
pedidos, mientras éstos son revisados para su despacho, afectando el tiempo de

preparacion y embalaje.

Para abordar el problema de la aglomeracién de materiales en el proceso de
picking que tiene lugar en las mesas de trabajo del almacén principal de la empresa

objeto estudio, se propone la siguiente alternativa:

Disefio de un mesén de acero inoxidable con compartimientos flexibles, donde
los almacenistas utilicen el espacio adecuado para cada pedido y tengan mas espacio
donde separar los productos. EI mismo, permite mucho espacio para colocar cajas
y organizar el material para su posterior embalaje. Las medidas del mismo permiten

aprovechar el espacio vacio que se encontraba en el layout actual. (Ver figura 17)

Figura 17: Meson propuesto
Autora: Quilarque A (2021)

Propuesta 2: Estrategia 9 S

A través de las 9S se mejora el orden y asegura el desarrollo optimo de las
actividades. Ademas, asegura un ambiente adecuado de trabajo y minimiza los
accidentes en el almacén. Contempla la reduccion de tiempo perdido y gastos por

falta de control de herramientas y/o equipos.
En el almacén de la empresa objeto de estudio, no cuentan con orden y limpieza
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adecuado, ya que no tienen un espacio para colocar las cajas vacias de los productos

y son colocadas en el rea de las cestas de embalaje, ocasionando colapso en las

areas de traslado de almacenistas y productos.

Por consiguiente, se planea realizar la estrategia de las 9 S, con el fin de lograr

un mejor aprovechamiento el espacio fisico y generar un entorno agradable para

laborar, estableciendo las condiciones locativas fisicas e higiénicas necesarias.

1.

Seiri — organizacion: La propuesta estard conformada inicialmente de
separar en el lugar de trabajo solo lo necesario para llevar a cabo nuestro
plan de produccién diario o semanal lo cual mejora el control visual de los
elementos de trabajo, materiales en proceso y producto final lo cual
permitira desarrollar y mantener nuestro segundo punto.

Seiton (orden): Una vez separado lo necesario el almacén tendrd una
disposicion y una ubicacion de cualquier elemento, de tal manera que esté
listo para que cualquiera lo pueda usar en el momento que lo necesite,
economizando tiempo y movimientos. A su vez, fue necesaria una revision
de las areas donde colocan los empaques vacios, de manera que se
reorganizara donde colocarlos.

Seiso (limpieza): Dentro del marco de la limpieza, se incluye colocar una
cesta donde los almacenistas dejen las cajas y empaques vacios de los
productos. Ademas, integrar la limpieza como parte del trabajo diario.
Seiketsu (Control visual): En este nivel, no requiere de un procedimiento
especial, sino mas bien es el resultado de aplicar los conceptos anteriores,
que si se desarrollan de manera adecuada conducen a gozar de un “ambiente
saludable” y comodo para quienes laboran en él.

Shitsuke (disciplina y habito): En esta fase se desarrollara el plan de
accion a través del uso de ayudas visuales, asi como también la instruccion
alos directivos y los coordinadores del area con el fin de que todos conozcan
la importancia de convertir en habito el empleo y utilizacion de los métodos

establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo.
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6. Shikari (constancia): En esta parte se le explicara al personal como
planificar y controlar permanentemente sus trabajos, ademas de hacer la
limpieza, el orden y la puntualidad una constante en su area de trabajo y asi
disminuir la cantidad de tiempo perdido, si la voluntad para hacer las cosas
se acomparfia de motivacion de los beneficios de la meta.

7. Shitsukoku (compromiso): En esta accion se instruird a los directivos
como estimular al personal (Participar, innovar y contribuir) en la mejora
del ambiente, de los métodos de trabajo y de los bienes y servicios que la
empresa ofrece a sus clientes. Significa ir hasta el final de las tareas, es
cumplir responsablemente con la obligacion contraida, sin voltear para
atras, el compromiso es el ultimo elemento de la trilogia que conduce a la
armonia (disciplina, constancia y compromiso), y es quien se alimenta del
espiritu para ejecutar las labores diarias con un entusiasmo y animo.

8. Seishoo (coordinacién): En esta fase, se realizara una charla a los
almacenistas sobre la coordinacion, la importancia de trabajar en equipo y
la unién de esfuerzos para lograr un objetivo determinado. En la mejora del
ambiente de trabajo, debemos hacerlo todos al mismo tiempo, con los
mismos propdsitos para lograr las metas propuestas como mantener buena
comunicacion de los avances y las demoras en tiempo.

9. Seido (estandarizacion): Se llevard a cabo por medio de establecer
auditorias de 9s las cuales seran aplicadas mensualmente, a través de un
check list, las primeras dos auditorias se le notificara al personal, y a partir
de la tercera seran de forma sorpresivo. Estos serviran como base para la
estandarizacion de los procedimientos en una eventual ampliacion del
almacén; asi cualquier trabajador, sea del area o no, podré realizar el trabajo
sin problemas, porque existe una guia de almacenamiento y manejo

adecuado de los productos.

Con base en los resultados obtenido en la fase del diagnostico, la propuesta de

implementacion de la metodologia de las “9S”, considera la necesidad de establecer
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los procesos organizacionales que se desarrollan en el almacén de Drogueria
Supplyfar, asi como establecer el desarrollo necesario para la implementacion de la

misma.
Plan interno de comunicacién

La fase preliminar de implementacion, considera el plan de comunicacion que
pretende preparar a la organizacion para aprender e involucrarse, de tal manera que
los colaboradores de Drogueria Supplyfar, se empoderen de la ejecucion de los

cambios.
Objetivos y ventajas

Los objetivos que pretenden alcanzar con la implementacion del plan de

comunicacion son los siguientes, (Ver tabla 2).

Tabla 2: Objetivos y Ventajas del Plan de
Comunicacion

O veas |

*Mejorar la comunicacion entre el | * Mejora de relaciones entre
personal de Drogueria Supplyfar y | los niveles jerarquicos
promover su participacion. *Incrementar identificacion del

personal con la organizacion.
*Contribuir en la construccién de o
*Disminucion de la
identidad organizacional y sentido ) o )
confidencialidad mal entendida.
de pertenencia. ) )

*Mejora del clima laboral

Con el objetivo de conocer los medios de comunicacion que se deben utilizar
durante la implementacion de la metodologia “9°S”, se establecera los canales de

comunicacion interna, (Ver tabla 3).
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Tabla 3: Canales de Comunicacion de Drogueria

Supplyfar C.A.
, -
CONTENIDO DE LA COMUNICACION CANAL | <§f ,‘E OBJETIVO EMISOR
< =
i I < T
|O|<|O
oL |x|»
L|Z2|0|w
Maneja la informacién sobre actividades de Para que ésta funcione se debe
motivacién, avances y logros de la tener en cuenta su ubicacién, es |Gerencia
implementacion de la metodologia 9°S, y/o Cartelera | X X |decir, sitios estratégicos por |Lideres de grupo
mensajes de interés general para losempleados donde hay mayor flujo de |de implementacion
y directivos personal.
Las reuniones son dirigidas por alguno de los Gerencia
integrantes de la organizacion o representantes Se toman decisiones que tiene
de los grupos de implementacién. En ella se . por objeto llegar a un acuerdo Supervisor de
. ) . L Reuniones | X X | - .
retroalimentan, se transfiere informaciéon de comln para beneficio de la almacén
interés general o particular organizacion. Lideres de grupo
de implementacion
Solicitar el cumplimiento y compromiso con . -
P y comp Tiene el objetivo de recordar
las  responsabilidades asignadas en la . . ”
. i . , mensajes 0 informacién con .
implementacion de la metodologia de las 9°S, o . . Gerencia
. L Memorando | X X |referencia a instrucciones internas .
asi como extender felicitaciones por logros .| Supervisor de
L . o que los empleados deben realizar <
adquiridos durante la implementacién de la L almacén
. dentro de la organizacion.
misma.
El objetivo es obtener ung
Dar instrucciones precisas o solicitar Directa x| x| x retroalimentacion de las acciones Gerencia
retroalimentacion implementadas y los resultados|Supervisor de
obtenidos de las mismas. almacén

Comience en su sitio de trabajo — Fase 1

La implementacion de la metodologia “9’S” comprende tres fases claramente

diferenciadas, las cuales constituyen pilares fundamentales en la consecucion de los

objetivos esperados dentro de la organizacion.

Organizacion “Seiri”

Es importante en la primera fase de implementacion de la metodologia de “9’S”

establecer los criterios para separar o clasificar que se aplicaran para toda la

organizacion, considerando que solo el personal que labora en un area determinada,

es el que puede establecer si algo es necesario o innecesario.
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Se propone utilizar una herramienta de control visual Ilamada tarjeta roja, usada
para evidenciar a simple vista articulos sobre cuya utilizacion se tiene duda y deben
ser descartados o reubicados a fin de mejorar la organizacion de las diversas areas

de la empresa, (Ver figura 18)

/

Cantidad
ACCION SUGERIDA

D Agrupar en espacio separado

[ ] eiiminar
[ ] Reubicar
[ ] Reparar
[ ] Reciclar

Comentario

Fecha p/conduiraccion /[

Figura 18: Modelo de tarjeta roja propuesto

Esta tarjeta de control contiene un color rojo brillante de modo que se pueda ver

facilmente en cualquier area de trabajo.

Este tipo de tarjetas permiten marcar que en el sitio de trabajo existe algo
innecesario y que se debe tomar una decisién correctiva. Las preguntas habituales
que se deben hacer para identificar si existe un elemento innecesario son las

siguientes:

1. Es necesario este elemento.

2. Si es necesario, en que cantidad.

3. Si es necesario, tiene que estar localizado aqui.
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Aquellos objetos que no se conoce la utilidad de la misma seran enviados al area

designada para la misma, (Ver figura 19).

""'ut-"—"“"“
2 N

[T

Figura 19: Area de contenedores limpios
Autora: Quilarque A, (2021)
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A

Asi, por ejemplo, como se muestra en la figura 18, en el area de contenedores
limpios se encuentran las cajas y empaques vacios de los productos. Con la
aplicacion de esta actividad en esta area se obtendra: orden, eliminacion de objetos

innecesarios y mayor espacio, ademas de incrementar la seguridad de la misma.

Al final de esta actividad se llevard a cabo una reuniéon conjunta de los
participantes, en la cual se establecen los inconvenientes y oportunidades de mejora

identificadas al ejecutar la misma.
Seiton “orden”

Con el éarea despejada y solo con los elementos de uso frecuente, se debe
proceder a organizar los mismos, de tal forma que estos se puedan ubicar facilmente
y siempre se encuentren a disposicion del trabajador, permitiendo minimizar los
tiempos de busqueda de los mismos. Los criterios que se utilizan para ordenar son

los siguientes, (Ver tabla 4)
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Tabla 4: Frecuencia de uso

Frecuencia de uso

¢Donde guardar?

En todo momento

Muy cerca del lugar de trabajo

Diario Estantes, cajones, armarios, otros
Semanal Bodega del area
Esporadica Bodega Central

Fuente: Dorbessan, J. Las 5S, Herramientas de cambio.

1. Determinar un lugar especifico para colocar las cajas y empaques vacios, de
acuerdo a la tabla 5, muy cerca del lugar de trabajo debido a que en todo

momento durante la separacion de los productos se obtienen las mismas.

(Ver figura 20)

CAJAS Y
EMPAQUES
VACIOS

Figura 20: Area de cajas vacias
Autora: Quilarque A, (2021)

Como se muestra en la figura 19, las cajas que se encuentran ubicados sobre el

suelo, se marcara el perfil del mismo indicando en su parte interior el nombre del

espacio donde ubicaran las mismas.
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Seiso “limpieza”

Los habitos de limpieza rutinaria, antes y después de la jornada de trabajo deben

ser acordados con y por los trabajadores:

- Mesas de trabajo y herramientas libres de suciedad y en perfecto
funcionamiento.

- Mantener el aseo permanente del personal y &rea de trabajo.

- Uso permanente de uniformes y accesorios establecidos.

En el area de picking se encuentran mas cajas vacias de productos ocasionando
riesgos como tropiezos con restos no recogidos que invaden las zonas de paso. (\Ver
figura 21)

Figura 21: Area de picking
Autora: Quilarque A, (2021)
Fuente: Empresa Drogueria Supplyfar C.A

Fase 2 — Personal comprometido

Con la primera fase de implementacién completa, el involucramiento del
personal en el mantenimiento de las mejoras es indispensable, lo cual se pretende

lograr en la fase dos de la metodologia “9°S”.
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Seiketsu “Control visual”
El control visual permite mediante sefiales visuales e informacion clara el

conocimiento necesario al personal de los riesgos, alertas, estandares, stocks y
normas en general que se deben observar y cumplir. Para esto, es indispensable que
esta informacion sea colocada en lugares visibles, si es necesario con imagenes que

I[lamen la atencidn o frases claras, considerando:

a) Sefiales visuales de informacion, advertencia, peligro y seguridad para cada area.
(Ver figura 22)

Figura 22: Sefiales de Informacion, Advertencia, Peligro y Seguridad

Fuente: Investigacién de campo

Ademas de colocar todas estas sefiales informativas, es necesario que el personal
conozca las medidas que debe tomar en caso de evidenciar que existen desvios que
puedan afectar directa o indirectamente la produccion; o, representar algun tipo de
riesgo.

Shitsuke “disciplina y habito”

Con el involucramiento del personal logrado durante el proceso de
implementacion de las primeras cuatro “S”, es indispensable mantener el

compromiso con el proyecto, para lo cual se requiere la motivacion constante y
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seguimiento del lider del proyecto. EI cumplimiento de los compromisos logrados
y normas establecidas por parte del personal durante el desarrollo del proyecto es

necesario para garantizar la efectividad del mismo.
Shikari “Constancia” y Shitsokoku “Compromiso”

Los factores que se deben tomar en cuenta para desarrollar la creatividad y por

ende la constancia y compromiso en los colaboradores de Drogueria Supplyfar, son:

a) Incentivar la creatividad en los trabajadores mediante asignacion de tareas que

representen un reto.

b) Dar confianza al trabajador para que esté se comunique abierta y directamente

exponiendo sus ideas, sugerencias Y criticas.

c) Crear incentivos en aquellos casos que se superé las expectativas de mejora

implementadas y se evidencia aporte del trabajador.

d) Mantener reuniones frecuentes con cada las &reas involucradas en la
implementacién, con el objetivo de informar el avance del proyecto y presentar

datos estadisticos de mejoras logradas.

e) Incentivar e impulsar la creatividad en: la mejora del proceso productivo, areas

de trabajo y ambiente laboral.

El compromiso que mantenga la alta gerencia con el proyecto de
implementacion de la metodologia “9’S” es fundamental, ya que las acciones que
se tomen y demuestren la firme intencion de mejora, permitiran al personal percibir
que las acciones que realizan a favor del mismo seran bien acogidas y apoyadas.
Por eso se debe establecer incentivos, no necesariamente monetarios, que generen
confianza, reconocimiento y motivacion por los logros alcanzados, ademas de
evidenciar que el aporte de los trabajadores es fundamental dentro de la

organizacion.
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Para esto se pueden considerar, dependiendo del caso, varios tipos de incentivos, a

continuacidn, se mencionan los siguientes:

e Reconocimiento publico.
o Felicitaciones personales verbales y escritas por parte de la gerencia.
e Realizar eventos de integracion e informe de logros avanzados por

apoyo de los trabajadores.
La organizacion — fase 3

El compromiso que adquiere la organizacion con la implementacién de la
metodologia “9’S”, se fundamenta principalmente en el mantenimiento de las
mejoras realizadas, para ello es de vital importancia el apoyo de los trabajadores y
las acciones que realice el area de almacén de la empresa objeto de estudio, para
dar continuidad a las acciones implementadas, lo cual permitira establecer

estandares de calidad
Seishoo “coordinacion”

La coordinacion necesaria previa, durante y posterior a la implementacion de la

metodologia “9’S”, debe cubrir las siguientes tareas:

a) Coordinacion de reuniones periddicas con los grupos de implementacion, donde
se consideran los avances, resultados y mejoras visibles que son factibles de

implementar.

b) Coordinacion del plan de comunicacion y con responsables de ejecucion del

mismo.

c) Coordinacion de inspecciones planificadas para: mantenimiento de los resultados

obtenidos, cumplimiento de normas y procedimientos.
d) Coordinar proyectos de mejora.

La Unica forma de mantener las mejoras alcanzadas con la implementacion de la

metodologia “9’S” en el almacen principal de la empresa, es estandarizar los
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procesos identificados como las mejores practicas dentro de organizacion,
logrando con esto la homogeneidad en la calidad y bajos costos de produccion. Para

esto se requiere estandarizar:

e Las condiciones.
e Materiales, equipos y utensilios.

e Conocimientos y habilidades de la gente.
Seido “estandarizacion”

La estandarizacion consta de crear un modo consistente de la realizacion de
tareas y procedimientos. Se propone aplicar auditorias a través de un check list
aplicado al personal del &rea de almacén principal de Drogueria Supplyfar C.A.,
previamente aplicados los puntos anteriores, ya que el desorden no permite
controlar visualmente los stocks y materiales conduciendo a pérdidas de tiempo y
dinero. Estas auditorias se aplicaran mensualmente, por el supervisor de almacén,
esta lista de verificacion puede ayudar a garantizar que los trabajadores sigan y
pongan en practica los principios de las 9S y los estandares establecidos. Los
primeros dos meses se le avisara al personal y los demas seran realizados de forma

sorpresiva, con el fin de que la propuesta no caduque en el tiempo. (Ver figura 23)
La lista de verificacion de auditoria contiene:

-Clasificacion: incluya solo el equipo necesario

-Orden: el equipo esta etiquetado para que sea facil de identificar

-Limpieza: las areas de trabajo se mantienen limpias y sin obstrucciones

-Estandarizacion: todo se almacena de forma ordenada y coherente

-Disciplina: se han realizado recientemente auditorias internas y se han realizado

mejoras
-Conclusion, resumen y certificacion
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s1 NO Puntos Observaciones

Recibido por:

Figura 23: Lista de verificacion propuesta

Autora: Quilarque A, (2021)
Propuesta 3: Disefio de carteles

Los letreros y carteles de almacén son necesarios en cualquier instalacion
moderna. Desde la seguridad hasta los usos operativos, los letreros de los almacenes

ayudan a las empresas a cumplir las normas, son seguras y funcionan sin problemas.

A raiz de este problema se disefiaran letreros de almacén, ya que son una manera
duradera y visible de identificar ubicaciones de inventario y comunicar informacion

a través de almacén o centro de distribucién. (Ver figura 24)
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Figura 24: Cartel de sefializacion
Fuente: Propuesta
Autora: Quilarque A, (2021)

El cartel esta disefiado con material de Polipropileno ya que es el producto
estrella para las sefializaciones de almacenes por su durabilidad y resistencia
climatolégica. Su tratamiento serigrafico lo hace mas llamativo procurando una
mejor visibilidad para los almacenistas a la hora de la busqueda de los productos.
El cartel propuesto tendrd unas medidas de 50x70 cm de 3mm, por su precio y
adaptabilidad en el entorno del almacén.

Propuesta 4: Disefio de carros de traslado

El transporte interno en el almacén de la empresa es un proceso fundamental
para el buen funcionamiento de la misma influyendo, muy positivamente, en la
seguridad de materiales, comodidad de transporte para los trabajadores, asi como

en los tiempos de trabajo.
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Implementar un carro de traslado con 3 niveles de bandejas que permiten
cumplir con la demanda actual de pedidos, con tamafio adecuado que no afecte en

la trazabilidad de los movimientos a la hora de realizar el picking. (Ver figura 25)

Figura 25: Carro de transporte interno
Fuente: Propuesta
Autora: Quilarque A, (2021)

El carro de traslado tendra dimensiones de 740x480x1090mm, equipado con 3
estantes movibles. La capacidad de carga dindmica maxima es de 100 kilogramos
y su peso propio son 9,80 kilogramos. El carro de mesa consta de 4 ruedas y es muy
adecuado para transportar cargas pequefias. Este carro estd equipado con ruedas

silenciosas y que evitan las ralladuras.
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Fase IV. Evaluacion de la factibilidad de las propuestas disefiadas desde el
punto de vista operativo, técnico, econémico, ambiental y social.

Esta fase consiste en evaluar la relacion costo beneficio para la implementacion
de las mejoras propuestas a la empresa Drogueria Supplyfar C.A., realizando un
analisis de los costos que conllevaria aplicarlas y los beneficios que traerian
consigo. Ademas de revisar su factibilidad operativa, técnica, social y ambiental.

Evaluacion economica

En el estudio anterior se realizaron las descripciones y analisis de las actividades
sugeridas para la ejecucion de las propuestas en el almacén principal de la Empresa
Drogueria Supplyfar C.A., Sin embargo, se debe efectuar también un andlisis costo-
beneficio de todas las propuestas, el cual incluye tanto la inversién necesaria como

los beneficios que esto puede generar.
Propuesta 1: “Diseiio de meson de picking”

A continuacién, se muestra calculada la inversion y la utilidad asociada a la

propuesta: (Ver tabla 6)

Tabla 6: Costos de implementacion del meson

. Valor
0
Item N Unitario (§) Total
MesoOn de acero
inoxidable 1 $ 3003
Instalacion 0 40% 40%
Compartimientos
flexibles 10 3% 309
Total 11 370%

Autora: Quilarque, A. (2021)
En esta fase se determina la conveniencia de la propuesta mediante la
enumeracion y valoracidn posterior en términos monetarios de todos los costes y
beneficios: (Ver tabla 7).
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Tabla 7: Costos de beneficios del meson

) Requerimientos N° De
Item horas por
mes

Valor

Unitario UeAL

Productividad
en el proceso
de picking,

revision y 2 30h Dia 51 0,9% 459%
embalaje por
10
almacenistas
Ahorro en
fletes por
devoluciones
de productos
(Faltantes o
equivocados)

Total 859%
Autora: Quilarque, A. (2021)

20 Mes 20% 400%

Con esta propuesta se estima beneficios para los almacenistas que laboran en el
area, tales como facilidad en la separacion de productos de acuerdo al pedido,
comodidad al tener mayor espacio y optimizacién del tiempo ya que se eliminan las
esperas.

Calculando la razén Beneficios sobre los Costos se obtiene:
B/C = (859% / 370%) = 2,32

B/C > 1 indica que los beneficios superan los costos, por consiguiente, el plan de
disefio de meson de picking propuesto debe ser considerado para su aplicacion, ya

que es econdémicamente viable.
Propuesta 2: “9S”

En esta fase, se desarrollé la evaluacion del plan de la estrategia 9S, centrada en
la razén costo-beneficio. A continuacion, se muestran los resultados del estudio

financiero a traves de un cuadro de presupuesto general. (Ver tabla 8).
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Tabla 8: Costos asociados a la implementacion

item Requerimientos N° De Valor Total
N° Tipo horas Unitario
Apoyo
profesional
para la Experto en el
aplicacion de 1 Pel 12 15% 180%
area
las9Sy
capacitar al
personal
Refrigerio 10 Snhack 1h 30min 5% 50$
. libreta
Material de ( ~
trabajo 10 Feq_uena, 0 4% 40%
apicero)
Total 21 13,5 270
horas

Autora: Quilarque, A. (2021)

Beneficios de la propuesta
Beneficios cuantitativos

Se calcul6 el costo de los beneficios de la propuesta. La informacion corresponde a
la inversion del afio 2021. A continuacién, se visualiza los costos operativos de

dicho procedimiento: (Ver tabla 8)

Tabla 8: Costo de beneficios de la propuesta

) Requerimientos N° De Valor
Item horas por o TOTAL
Unitario
mes
Ahorro de
tiempo en .
picking (10 1h Dia 22 0,9% 198%
almacenistas)
Ahorro de
fletes por 20 Mes 0 203 4008
errores en
pedidos
Total 598%

Autora: Quilarque, A. (2021)
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Calculando la razén Beneficios sobre los Costos se obtiene:
B/C = (598%/270%) = 2,21

B/C > 1 indica que los beneficios superan los costos, por consiguiente, el plan de la
estrategia 9S propuesto debe ser considerado para su aplicacion, ya que es

econdmicamente viable.

Los beneficios que se generardn de la puesta en practica de la metodologia 9S,
en forma de valor agregado le permitiran disminuir el tiempo dedicado a
operaciones de bdsqueda, almacenamiento, comunicaciones y desplazamientos,
ademas de mejorar los niveles productivos sin caducar en el tiempo, y la seguridad

en el trabajo.

Propuesta 3: “Disefio de carteles”

Tabla 9: Costos de implementacidn de carteles informativos

i Valor
0
tem N Unitario ($) Total
Cartel de
sefializacion 22 3% 66$
Instalacion 22 1% 2208
Total 88$

Autora: Quilarque, A (2021)
Beneficios cualitativos
Los carteles reducen la cantidad de tiempo que se emplea en la busqueda de los
productos, para el proceso de picking, ya que los carteles cuentan con iméagenes de
los laboratorios que se encuentran en cada pasillo y simplifican el proceso de

clasificacion.

Propuesta 4: “Diseiio de carros de traslado”

En este indicador costo/beneficio de la propuesta es de relevante importancia
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para la misma ya que amerita la adquisicion de bienes de capital para mejorar
aspectos del proceso actual y solucionar problemas que estan presentando los carros

internos de traslado de dicho almacén.

Tabla 10: Costos de implementacion de carros de traslado

j Valor
0
Item N Unitario ($) Total
Carros de
traslado 10 30% 300%
Total 10 300%

Autora: Quilarque, A (2021)

Se calculd el costo de los beneficios de la propuesta con el fin de conocer la
factibilidad, (Ver tabla 11)

) Requerimientos N° De valor
Item horas por o TOTAL
Unitario
mes
Ahorro de
tiempo en .
picking (10 2h Dia 44 0,9% 396%
almacenistas)
Total 396%

Calculando la razon Beneficios sobre los Costos se obtiene:
B/C = (396% / 300%) = 1,32

B/C > 1 indica que los beneficios superan los costos, por consiguiente, el plan
propuesto debe ser considerado para su aplicacion, ya que es econémicamente

viable.

Factibilidad operativa

Se refiere a la operatividad de las mejoras propuestas de acuerdo al objetivo
trazado y tomando en cuenta para mejorar las técnicas de control y comunicacion

visual del almacén de la empresa objeto de estudio. Para demostrar esta factibilidad
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se establecieron los siguientes criterios: (Ver cuadro 5).
Cuadro 5: Lista de verificacion para la evaluacion de la factibilidad operativa.

Criterio a evaluar Sl NO
¢El plan de mejoras se mantiene si hay un cambio de
personal?
¢La propuesta tiene riesgo de obsolescencia rapida? X
¢El plan de mejoras propuesto proporciona instrumentos
formativos para que el operador involucrado pueda X
manejar correctamente las labores?

¢Reduccion en el tiempo de proceso de picking y

ejecucion de las tareas? %
¢Con la aplicacion de la propuesta se elevara el X
rendimiento de los almacenistas?

¢La propuesta mejorard considerablemente los ingresos N

econémicos a la empresa?
Autora: Quilarque, A (2021)

Factibilidad Técnica

Estd enfocando en evaluar si los recursos técnicos (maquinaria, equipos,
herramientas) propuestos tienen las capacidades técnicas requeridas para las
actividades que se desempefian durante el proceso de picking, basado en la

eficiencia. (Ver cuadro 6)
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Cuadro 6: Evaluacion de la factibilidad técnica de la propuesta

Recurso técnico Eficiencia ‘

Este mesdn de trabajo permite al almacenista preparar todos

Meson de los productos adecuados al pedido, ahorrando espacio,

aumentando la eficiencia, seguridad y comodidad,

eliminando la aglomeracion de materiales y espera de los
almacenistas.

Generar un ambiente de trabajo de organizacion, orden y

Metodologia 9S  [impieza en la empresa, ademas de brindar al ser humano la

oportunidad de ser més efectivo en su area de trabajo.

Carteles Ayuda a identificar a los almacenistas a través de carteles

con colores llamativos la localizacién de los productos por
laboratorios.

picking

informativos en
pasillos

Carros de Les facilita a los almacenistas el traslado de cada uno de los

traslado interno  Pedidos de forma ordenada, con mayor espacio y comodidad

Autora: Quilarque, A (2021)

Considerando los puntos expuestos, se puede decir que es totalmente factible
técnicamente, ya que las propuestas representan una mejora tanto para los procesos
en el area de trabajo como también para disminuir los tiempos de preparacion

pedidos que afectan la produccion en dicha area.
Factibilidad ambiental y social

El estudio de factibilidad ambiental y social es un procedimiento técnico-
administrativo que sirve para identificar, evaluar y describir los impactos
ambientales y su efecto en la sociedad que producird un proyecto en su entorno en
caso de ser ejecutado, todo ello con el fin de que la administracion competente

pueda aceptarlo, rechazarlo o modificarlo (ver cuadro 7).
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Cuadro 7: Consideraciones y resultados de la factibilidad ambiental y social.

Consideraciones ambientales Impacto

Orden y limpieza en el area de trabajo

Disminucién de tiempos de picking
Espacios acordes, libre de obstaculos
Equipos adecuados

Almacenistas y supervisor capacitado

RESULTADOS

Valoracion Cantidad de items %
Regular 0 0

L R o
Autora: Quilarque, A (2021)

El desarrollo de estas propuestas genera un impacto ambiental positivo elevado
en un 100%, debido a que se disminuyen los tiempos de picking, hay un ahorro de
tiempo a los trabajadores en limpiar el area, trabajaran con equipos adecuados y le
permite al almacenista una mejor visién de las actividades productivas que se esté

realizado.

93



CONCLUSION

Mediante el desarrollo de este informe de pasantia, se pudo observar el
proceso de picking dentro del almacén principal de la Empresa Drogueria Supplyfar
C.A, afin de conocer la situacion actual en cuanto a las fallas de técnicas de control
y comunicacién visual. A través de un estudio se diagnosticaron y se analizaron

varios sintomas en el proceso de picking en el area de almacén, el cual se observo:

Luego de un diagnostico y analisis de los sintomas encontrados se procede a
disefiar las estrategias de mejoras para el proceso de picking, las cuales se nombran

a continuacion:

v' Propuesta I: Meson con compartimientos flexibles, para eliminar la
aglomeracion de materiales y espera de los almacenistas para el picking.

v Propuesta II: Aplicacion de la estrategia 9S

v Propuesta Ill: Disefio de carteles para facilitar la comunicacién visual en
pasillos.

v Propuesta IV: Disefio de carros de traslado interno en almacén, adecuados

para la cantidad de productos.

Estas mejoras se centran en las necesidades del operador y en la mejora de la
eficiencia. Son 4 propuestas complementarias que trabajan en sinergia para mejorar
la productividad, un factor fundamental en varios sectores, como por ejemplo el de

las técnicas de control y comunicacion visual en la distribucion.
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RECOMENDACIONES

Para alcanzar la implementacion de las propuestas que se plantea, se debe
contar con todo el compromiso del centro de distribucion de la empresa,
desde los jefes y supervisores hasta los principales agentes del cambio, que
son los operarios.

Las mejoras en los procesos de picking, se debe explicar el por qué a los
operarios; ya que, de lo contrario, se puede generar una sensacion de
imponer los cambios y que los operarios adopten una posicion de encontrar
defectos y errores en los cambios, cuando deberian sugerir mejorar los
aspectos que ellos crean conveniente.

La empresa tiene que estar siempre pendiente de las técnicas de control y
comunicacion visual que van surgiendo en el mundo de la logistica, ya que
algunas soluciones pueden tener un gran impacto en la productividad y
costos de los procesos como el picking, el cual fue materia de investigacion

de la presente tesis.
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ANEXO A — GUIA DE ENTREVISTA

REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ

%\J u FACULTAD DE INGENIERIA
I

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Guia Entrevista

INSTRUCCIONES

La presente entrevista tiene como finalidad identificar las debilidades operativas en
el area de trabajo del almacén de la empresa Drogueria Supplyfar C.A.
Agradecemos su colaboracién, objetividad y sinceridad para responder las
siguientes preguntas.

Por favor, marque con una “X” en la opcion de su eleccion y responda segun su opinion
en las preguntas que apliquen.

Departamento: Cargo:

1. ¢ Conoce usted algunas técnicas de control y comunicacion visual?

Si No

De ser positiva su respuesta nombre algunas técnicas de control y comunicacion
visual aplicadas en la empresa

2. ¢Existe algiin documento de registro para la recepcion de medicamentos?

Si No

3. ¢La empresa cuenta con un espacio adecuado destinado Unicamente a la
recepcion de medicamentos?

Si No

4. ;El area de almacenamiento es suficiente para contener la variedad de productos
existentes?

Si No
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5. ¢Realizan seguimiento a las fechas de vencimiento de los medicamentos?

Si No

De ser negativa la respuesta, indicar el ¢Por que?

6. ¢ Cuentan con una cantidad de stocks minimo para la solicitud de pedidos de los
productos?

Si No

7. ¢Existe algun criterio de clasificaciones en el almacenamiento?

Si No

8. ¢Tiene definido la documentacion de gestion (procedimientos, instructivos,
registros, graficos, etc.)?

Si No

9. ¢Existe frecuencia de devoluciones?

Si No

De ser positiva su respuesta, indique Diariamente — Semanalmente - Mensualmente

10. Mencione 3 causas mas relevantes de las devoluciones

11. ;En el proceso de picking, existe las condiciones adecuadas para el alistamiento
de pedidos?

Si No

De ser negativa su respuesta, indique ¢Por qué?

12. ;Cuanto es el promedio de pedidos diarios?

13. ¢Cuentan con suficientes equipos de almacenamiento donde ubicar los
productos?

Si No

14. ¢ Los productos tienen algin cdédigo para su almacenamiento?

Si No




ANEXO B — CONSTANCIA DE VALIDACION

REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA

Ehu g UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
’ID FACULTAD DE INGENIERIA
MENS

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo ,Ana Avendaio, titular de la cedula de identidad niimero N° 7.187.788, a

través de la presente certifico que realicé el juicio de experto al presente instrumento
disefiado por, Quilarque Angie portadora de la cedula de identidad 27.521.603,
para la investigacion referente al trabajo de pasantias titulado: TECNICAS DE
CONTROL Y COMUNICACION VISUAL APLICADAS EN EL PROCESO
DE PICKING DEL ALMACEN PRINCIPAL DE LA EMPRESA
DROGUERIA SUPPLYFAR C.A., como requisito fundamental para optar al

titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad José Antonio Paez.

En San Diego, a los 19 dias del mes de Octubre del afio 2021.

Atentamente,

e nIs

101






