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RESUMEN EJECUTIVO

El informe de investigacion desarrollado tuvo como objetivo general, analizar los
tiempos y movimientos para el mejoramiento de procesos y optimizacion de recursos en
el area de Bodega de la empresa Qualipharm, donde se utilizd6 como metodologia, la
modalidad cuantitativa y cualitativa, de esta forma se encamind a la empresa en el
mejoramiento continuo de sus actividades, la cadena de valor se tornd fortalecida. Para
la realizacion de los objetivos planteados, se estudiaron los tiempos y movimientos de los
procesos actuales que generan mayor tiempo y por ende costos adicionales a la empresa,
para que de esta manera, se aprovechen los recursos existentes de mano de obra, equipos
y materias primas, partiendo de un estudio de métodos y tiempos hasta el analisis de la
distribucidn fisica de los racks del area de Bodega. La tendencia mundial de incrementar
el rendimiento de cualquier tipo de trabajo manual, existe siempre el problema de hallar
el medio més econdémico de hacerlo y de determinar la cantidad de trabajo que deberia
hacerse en un periodo de tiempo dado. Al realizar un analisis de la distribucién actual del
area de la Bodega, se presentd una propuesta, con el fin de realizar mejoras para el flujo
de los procesos, se mostré el ahorro en el recorrido de materiales y por consiguiente un
menor desperdicio de tiempos improductivos en produccion.

Descriptores: Procesos, recursos, metodologia, tiempos, objetivos, mano de obra,

equipos, materias primas, distribucion.
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EXECUTIVE SUMMARY

The research report prepared with the general objective of analyzing the times and
movements for the improvement of processes and optimization of resources in the Winery
area of the company Qualipharm, where it is used as methodology, the quantitative and
qualitative modality, in this way He directed the company in the continuous improvement
of its activities, the value chain was strengthened. In order to achieve the stated objectives,
we studied the times and movements of the current processes that generate the most time
and for the effort additional costs to the company, so that, in this way, they take advantage
of existing resources hand Work, equipment and raw materials, starting from a study of
methods and times to the analysis of the physical distribution of the frames of the area of
Bodega. The worldwide trend of increasing the performance of any type of workbook,
there is always the most economical environment problem to do and to determine the
amount of work you must do in a given period of time. In an analysis of the actual
distribution of the area of the winery, a proposal was presented, with the purpose of
making improvements to the flow of the processes, showed the savings in the route of the
materials and by the less waste of unproductive times in production

Processes, resources, methodology, times, objectives, labor, equipment, raw materials,

distribution.
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INTRODUCCION

Para cumplir con las metas que la empresa Qualipharm se ha propuesto lograr, se debe
de optimizar los procesos del requerimiento y recepcion de materias primas e insumos,

mediante la mejor utilizacion de los recursos, equipos, instalaciones de la Bodega.

Por tal motivo se presenta el presente informe de investigacion con técnicas de
ingenieria industrial para impulsar una mayor productividad, dotandole de herramientas
efectivas que optimicen el tiempo de los procesos existentes, recopilar informacion de
importancia para determinar costos de produccidn y generar sugerencias innovadoras que
mejoren la situacion actual de bodega y asi, llegar a ser una empresa con mayor

competitividad en el pais y el mundo.

El capitulo 1 de éste informe de investigacion, presenta el planteamiento del problema
en la que se muestra una breve descripcion de la empresa, la contextualizacion, el analisis
critico, la prognosis, justificacion, , formulacion del problema, asi como los objetivos

general y especificos.

El capitulo 2 se encuentra una breve descripcion de los antecedentes historicos en
relacion al tema de estudio que se esta analizando, se realiza el desarrollo del marco
tedrico con una definicion de lo que es el estudio de tiempos y movimientos, se
determinan las variables independiente y dependiente con sus respectivas constelaciones

de ideas.
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En el capitulo 3 del informe de investigacion se encontrara la metodologia a utilizar,
el plan de recoleccidon de la informacion para realizar un estudio de tiempos, el calculo de

la muestra que le corresponde.

En el capitulo 4 se encontrara el analisis e interpretacion de resultados con una
descripcion detallada de todas las preguntas que se realizaron en la encuentra a los
empleados del area de produccidn, asi como la toma de tiempos en los procesos mas
relevantes del area de bodega y la verificacion de la hipoétesis, las conclusiones y

recomendaciones del informe de investigacion.

En el capitulo 5 se presenta la propuesta, se realiza una breve descripcion de la empresa
con su mision y vision, se detalla el desarrollo de la propuesta con las mejoras sugeridas
en base a tiempos y costos de ahorro que se estiman, se describen los flujos de
procedimientos actuales versus la propuesta, se realiza el calculo del valor actual neto

(VAN) y el calculo de la tasa de retorno (TIR), su conclusiones y recomendaciones.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

Tema
Analisis de tiempos y movimientos para el mejoramiento de procesos y la
optimizacion de recursos en el area de bodega de la empresa Qualipharm, Laboratorio

Farmacéutico de la ciudad de Quito.

Planteamiento del problema
La empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico inicia sus operaciones en el mes de
octubre del afio 2008 en la ciudad de Quito, su planta industrial esta ubicada en la Avenida
Manuel Cérdova Galarza y Esperanza. La empresa cuenta con dos divisiones principales
que son:
DIVISION FARMACEUTICA: Corresponde a la fabricacion de productos
farmaceéuticos de uso humano, en todas las formas farmacéuticas que le permita su

tecnologia y la legislacion nacional vigente.



DIVISION COSMETICA: Corresponde a la fabricacion de productos cosméticos,
en todas sus formas que le permita su tecnologia y la legislacion nacional vigente

(Qualipharm, 2016).

La empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico desarrolla productos con alta
calidad, sin embargo debido a la relativa juventud de la empresa, aln sus procesos no han
sido definidos en su totalidad y existen varios de estos procesos que no se encuentran
optimizados. En la actualidad el area que tiene problemas es la bodega, en el cual, dada
la falta de procesos establecidos y un sistema no organizado completamente, genera altas
demoras en la entrega de materiales hacia el area de produccion, debido a que para
despachar los mismos es necesario realizar algunos tramites, mismos que garantizan el
control sobre la materia prima y el stock, pero al mismo tiempo esto genera demoras,

disminuyendo asi notablemente la productividad de la empresa.

La problemaética se incrementa cuando existe mayor demanda de insumos internos para
la ejecucion en linea de producto terminado desde el area de bodega provocando que la
bodega se encuentra saturada, es entonces cuando se incrementen atin mas los tiempos de
entrega de materiales e insumos para el area de produccion, generandose también otros
problemas asociados como errores de conteo, mal llenado de registros, contaminacion
cruzada de materiales; que finalmente tienen efecto sobre los costos de fabricacion que
perjudican a la empresa Qualipharm. Es por ello que el presente estudio busca analizar
los determinantes de estas demoras y problemas, estructurando los procesos; de modo

que se reduzca el tiempo que Se ejecuta en la recepcion, organizacion y despacho de



bodega, eliminando asi la actual problematica existente y con ello a su vez optimizando

los recursos y mejorando la productividad de la empresa en general.

Contextualizacion

Macro

Las empresas son muy importantes para el pais, ya que su aporte al PIB (Producto
Interno Bruto), es uno de los que fortalece la economia del pais, de tal manera que con el
paso del tiempo estas industrias han ido creciendo e incrementandose, con lo cual sus
procesos también han ido transformandose para brindar al usuario productos de calidad.
Hay que tomar en cuenta que existe un ente regulador el mismo que esta encargado de
regular la matriz productiva de las PYMES y MIPYMES, y es el MIPRO (Ministerio de
Industrias y Productividad), ademéas apoya a este tipo de empresas para que pueda

competir a nivel local e internacional.

La Mision que tiene el MIPRO es:

Impulsar el desarrollo de las industrias basicas, intermedias, sector productivo
industrial y terciario, artesanal y zonas especiales de desarrollo econémico, a través de la
formulacién y ejecucion de politicas publicas, planes, programas y proyectos
especializados, que incentiven la inversion, desagregacion tecnolégica y mejoramiento
continuo de la productividad para promover la produccién de bienes y servicios con alto
valor agregado y de calidad, en armonia con el medio ambiente, que genere empleo digno

y permita su insercion en el mercado interno y externo (MIPRO, 2015).



Segun la Camara de comercio de Guayaquil, el sector industrial, después del comercio
es la que mas aporta al crecimiento de la economia del pais, tomando en cuenta que para
el afio 2015 este sector tuvo un PIB (Producto Interno Bruto) de USD13.484 millones,
con una participacion de 12,01%. Dentro de la Gltima década este sector registré un
crecimiento del PIB (Producto Interno Bruto) de 47,46%. Adicionalmente, a
nivel promedio éste sector ha crecido 4,6% anual, reflejando un importante nivel de

dinamismo dentro de sus actividades (Camara de Industrias de Guayaquil, 2016).

Pero, para que esto se haya venido dando el sector industrial ha tenido un gran impulso
del Gobierno, el mismo que ha venido invirtiendo en el sector para poder renovarlo, con
materia prima de calidad, con maquinaria industrial de punta y con capacitaciones para
las personas que trabajan en el sector industrial, ademas se ha implementado una nueva
normativa, con el objetivo de tener un adecuado control de calidad, de tal manera las

empresas puedan ofrecer a sus clientes productos de primera siendo este su derecho.

Meso

Quito, es una de las ciudades méas grandes del Ecuador, encontrandose en el segundo
lugar, en ésta ciudad; el comercio se ha ido incrementando en forma acelerada con el paso
del tiempo, de tal manera que las empresas ya sean grandes medianas o pequefias; han
tenido su espacio y han venido aportando al crecimiento del sector productivo, de acuerdo
al criterio de director ejecutivo de la Camara de la Pequefia y Mediana Empresa de
Pichincha (Capeipi), con lo cual las grandes empresas y medianas empresas tienen un
buen panorama para poder competir en el mercado y mas aun si la tendencia en ventas y

produccién han venido creciendo a partir del afio 2010, sobre todo lo que se trata de



medicamentos de uso humano.

Un informe de la Asociacion de Laboratorios Farmacéuticos Ecuatorianos (ALFE)
sefiala que desde el afio 2010 hasta el primer semestre del 2013 la inversion de sus
asociados se cuadriplico, especialmente, en rubros relacionados con infraestructura,
maquinaria y equipos, investigacion, capacitaciones del personal y certificaciones. La
inversion anual en promedio represento el cinco por ciento de los ingresos totales de los

laboratorios (Vistazo, 2015).

De tal manera que se podrian ofertar mas medicamentos y de buena calidad, por lo
tanto, este sector productivo esté listo para adaptarse a escenarios adversos y a mejorar la
calidad de sus productos en base a la estandarizacidn de su produccion y su respectiva

mejora continua.

En ese contexto se puede decir que el sector industrial, en la mayoria de las empresas,
han ido mejorando sus procesos y tecnificandose de la mejor manera, siendo casi el 85%
de este sector, que se encuentran en el proceso de implementacion o en la busqueda de
alternativas para la mejora continua de sus procesos, en post de brindar productos de
calidad a precios convenientes, en un mercado que cada vez es mas competitivo (MIPRO,

2015).

Micro
Qualipharm Laboratorio Farmacéutico, es una empresa farma-cosmética de inversion

privada, constituida en Quito - Ecuador, el 24 de octubre del 2008, esta industria esta



dedicada a la fabricacién de productos farmacéuticos de uso humano y productos

cosmeéticos.

La empresa Qualipharm Laboratorio Farmaceéutico, tiene como mision ser un referente
de versatilidad y confianza que crea calidad de vida a través del mejor servicio a la
industria de la salud y belleza. Su vision la de ser la mejor empresa en la industria
ecuatoriana de salud y belleza, reconocida por la innovacion, servicio al cliente y

responsabilidad social — ambiental (Qualipharm, 2016).

La empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico, para ser constituido, tuvo que
considerar tres aspectos, que segun su fundador no fue al azar; de tal manera que el
primero fue que el fundador fue invitado por el ex gerente de una multinacional
farmacéutica para comprar equipos y montar una planta en la que recibi6 el 7% de
acciones en esa firma. El segundo aspecto fue el suefio de tener su propia industria;
parecia cumplirse, pero la sociedad no dur6. Y el tercer aspecto fue cuando intercambio
maquinaria por sus acciones, de tal manera que poco a poco se fue creando la empresa
Qualipharm Laboratorio Farmacéutico, que en la actualidad cuenta con equipos de Gltima

tecnologia (Lideres, 2015).

Pero para que esto sucediera también se tuvo la ayuda de varios inversionistas. La
empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico, es uno de los principales proveedores de
la industria de cosmeéticos en el pais. En sus instalaciones se producen fragancias y
desodorantes en roll-on. El 90% de su produccion se destina a este segmento. El resto del

portafolio esta compuesto por medicamentos y productos naturales de uso medicinal.



Entre sus principales clientes de la empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico,
estan Avon, Belcorp, Carlon, Biotoscana, Bayer, Siegfried, entre otros. Con lo cual en el
afio 2015, la empresa Qualipharm facturé alrededor de USD 4,5 millones, siendo éste un

aporte importante para la economia del pais (Lideres, 2015).

La empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico, es una empresa farma-cosmeética,
encargada de la fabricacion de productos farmacéuticos de uso humano, asi como de
productos cosméticos. En la actualidad, al momento de realizar una solicitud de materia
prima e insumos al area de bodega, existe un proceso engorroso que toma mas tiempo de

lo esperado y generando un cuello de botella para la produccion.

Cuando se incrementa la demanda de requisiciones por parte de los clientes y estos
deben ser ejecutados en el area de produccion, este proceso genera ain mas tiempo y por
tanto se disminuye la productividad de la empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico.
Esta situacion ademas de generar demora en los tiempos de entrega de materias primas e
INnsumos, presenta otras situaciones como errores, mismos que generan altos costos

empresariales.

Estas demoras se producen generalmente por la necesidad de registrar manualmente
los pedidos, pedir autorizaciones, ademas de una inadecuada organizacién de la bodega.
Por ello se es necesario analizar los procesos de la misma y determinar la problematica
existente, desarrollando un diagnostico situacional, mediante el levantamiento de
informacién interna, para entender las falencias en el proceso, y posteriormente

desarrollar una metodologia que permita identificar los procesos del area de bodega al



momento de despachar las materias primas e insumos hacia el area de produccién y con

los resultados de la investigacion, identificar las posibles soluciones.



Arbol de problemas

Demoras en la entrega
de materias primas en
tiempos requeridos

El proceso se satura y
genera errores en tiempos
de produccion

Figura 1. Arbol de problemas
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Costos adicionales
para la empresa




Anélisis Critico
Al realizar el analisis del problema que presenta la inadecuada organizacion y
despacho del area de bodega en la empresa QUALIPHARM, que incide en los tiempos y
procesos, por ende en los costos, se ha podido identificar como primer aspecto; que la
falta de procesos establecidos y un sistema no organizado en el area de bodega, generan
demoras en la entrega de materias primas e insumos al area de produccion, quienes a la
vez no pueden cumplir con la planificacion de unidades establecidas y por ende el

incumplimiento con la entrega de producto terminado a los clientes.

El segundo aspecto es que cuando existe mayor demanda de insumos internos para la
produccidn, la bodega tiende a saturarse de tal manera que los tiempos de respuestas, son
mas demorosos, ya que se tiene que buscar lo solicitado y es en ese momento donde se
cometen errores operativos generando inconvenientes en el area de produccién en lo que
se refiere a tiempos; pues los insumos solicitados no son entregados en el horario que se

requieren.

El tercer aspecto es los procesos no se encuentran optimizados, ya que no se tienen un
sistema organizado completamente, provocando que los tramites que se deben realizar
para el control de calidad de la materia prima también genera mayor tiempo y los paros
no programados que tiene el area de produccion generan mayores costos para la empresa,
afectando asi su cadena de valor empresarial. Como se puede evidenciar la empresa tiene
un gran problema en el area de bodega, en donde los tiempos de respuesta son lentos, ya

que no se optimizan los procesos, generando para la empresa mayores costos, tomando
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en cuenta que si los insumos no son entregados para la produccion a tiempo, se genera

errores, y la productividad no llega a los indicadores deseados.

Prognosis

La empresa “QUALIPHARM LABORATORIO FARMACEUTICO”, ha venido
ganando mercado en el pais, el contexto ya mencionado, hace entender que el proceso de
produccién tiene toda la tecnologia para que su produccion pueda ir incrementandose,
segun la demanda que va teniendo la marca, y es asi, los inversionistas han unido
esfuerzos para dotar a la empresa con la tecnologia de punta para la elaboracion de estos
productos, sin embargo en la actualidad, la produccién tiene inconvenientes para llegar
a los indices deseados, pero el problema mayor se encuentra en el area de bodega, ya que
no se cuenta con procesos optimizados y para realizar el control de calidad de los insumos
se necesita de varios tramites, de tal manera que el despacho de la materia prima para el
area de produccion tiene un tiempo de espera que genera errores, que para la empresa le

representa costos adicionales.

Hay que tomar en cuenta que cuando hay una mayor demanda de insumos internos, la
bodega tiende a saturarse, es decir que no se puede despachar rapidamente, siendo el
principal problema que no se tienen unos procesos especificos, para optimizar, los
tiempos, mientras no se dé una solucién oportuna al problema que mantiene la empresa,
la produccién no podré alcanzar su nivel 6ptimo, el cual permitira satisfacer a més clientes
en tiempos establecidos, y posicionar mas a la marca en el mercado de Quito y del
Ecuador en general. De tal manera que lo que se busca practicamente con el presente

estudio de investigacion es que la empresa Qualipharm Laboratorio Farmaceéutico, pueda
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solucionar el inconveniente que tiene en el area de bodega generando una mejor

produccién y pueda asi; incrementar su oferta en el mercado.

Formulacién del problema
El presente estudio de investigacion, para la formulacion del problema ha realizado un
arbol de problemas el mismo que ayuda al desarrollo de ideas que permitan identificar la

causa raiz a investigar.

En este contexto se identificd, que la empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico,
carece una inadecuada organizacion y despacho en el area de Bodega, EI mismo que

incide en los tiempos y por ende en los costos.

El problema mencionado se debe a la falta de procesos establecidos y un sistema no
organizado, los mismos que generan la demora en la entrega de materiales hacia el area

de produccion en los horarios requeridos.

Otra de las causas que originan que la empresa Qualipharm tenga una inadecuada
organizacion y despacho en el area de bodega afectando en los tiempos y procesos, Por
ende en los costos, Es que los racks estan mal posicionados y no identificados, Entonces,
Cuando existe mayor demanda de pedidos, El proceso se satura y esto conlleva a tener
errores operativos en tiempos de produccion.

Por ultimo se detecta, Que los tramites manuales que se realizan para tener las

autorizaciones de proceder con la recoleccion de materiales se realizan mediante varias
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impresiones de en hojas de papel bond, Generando que el tiempo se extienda en el proceso

y la empresa tenga mayores costos.

La inadecuada organizacion y despacho del area de Bodega en la empresa Qualipharm

inciden en los tiempos y procesos, por ende en los costos.

Delimitacion de la investigacion

Campo: Ingenieria Industrial.

Area: Bodega.

Aspecto: Mejorar tiempo de respuesta.

Espacialidad: Empresa Qualipharm Laboratorio Farmaceéutico.

Temporalidad: Periodo 2017.

Unidades de Observacion: Para realizar la observacion se ha tomado en
consideracion a las personas que trabajan en el area de bodega y produccion de la

empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico.
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Justificacion
El presente estudio de investigacion, es de suma importancia porque busca contribuir
al desarrollo operacional de la empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico, Mediante
un proceso estandarizado en el area de bodega, De tal manera que se pueda ir optimizando
los tiempos en los procesos que se tienen que realizar, en post de mejorar los tiempos de
respuesta de ésta area, Evitar complicaciones en el area de produccion y disminuir los

costos innecesarios que se producen por estas demoras que generan tiempos muertos.

La empresa, Como tal se beneficia con estos cambios que se pretende realizar, pues
puede optimizar tiempos de respuestas en el area de estudio, Permitiendo que esta
industria pueda disminuir costos y aumentar su produccion, Aportando de esta manera al
crecimiento de la empresa y como tal de la industria de la ciudad y del pais, Ya que el
crecimiento de las pequefias, Medianas y grandes empresas, Van apoyando al crecimiento

empresarial, Generando mas plazas de empleo y aportando al PIB.

La trascendencia que tiene el estudio de la presente investigacién, No solo es para las
personas que conforman la empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico, Sino que para
el sector empresarial en si, Ya que se tendria una empresa, En crecimiento con productos
de calidad, Los mismos que puedan competir en el mercado nacional e internacional, Al
elaborar los cosméticos y medicinas de uso humano con los mas altos estandares de
calidad, siempre pensando en el medio ambiente, y en el crecimiento personal y

empresarial, con lo cual la organizacion podra ser reconocida en el mercado.

Al obtener mejoras en los procesos de la Bodega, la empresa Qualipharm estaria
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encaminada en el cumplimiento de su mision que es: “Ser un referente de versatilidad y
confianza que cree calidad de vida a través del mejor servicio a la industria de la salud y
belleza”, y a su vison que es: “Ser la mejor empresa en la industria ecuatoriana de salud
y belleza, reconocida por innovacion, servicio al cliente y responsabilidad social —

ambiental” (Qualipharm 2016).

Objetivos

Objetivo general
Analizar los tiempos y movimientos para el mejoramiento de procesos y optimizacion
de recursos en el area de Bodega de la empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico de

la ciudad de Quito.

Objetivo especificos
e Disefar una metodologia que permita la identificacion de tiempos y movimientos
de la situacion actual del proceso que realiza el area de bodega de la empresa Qualipharm,

para despachar los insumos hacia produccion.

e Desarrollar un diagnostico situacional, en base a un levantamiento de informacion
interna, para determinar la causa raiz de las falencias existentes en el area de bodega.

e Analizar los resultados de la investigacion e identificar sus posibles soluciones
que permita el mejoramiento de los procesos en el area de bodega de la empresa

Qualipharm
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO

Antecedentes investigativos

En relacion al tema de estudio que se esta analizando, se ha realizado otras
investigaciones en las que se puede encontrar la tesis de “DISENO DE UN SISTEMA
DE GESTION POR PROCESOS APLICADO EN EL AREA DE BODEGA DE UNA
MANUFACTURERA EN LA CIUDAD DE GUAYAQUIL”, de la ESPOL, la misma
Consiste en el desarrollo de una auditoria operativa que tiene como objeto proponer la
optimizacion de los espacios que posee el area de almacenamiento de una manufacturera,
con el fin de mejorar la distribucién del area en funcién del manejo de los procesos de
compra, inventarios y bodega. El objeto de estudio que en éste caso es el area de bodega,
pertenece a una empresa dedicada a la manufactura e importacion de los productos que

comercializa.

Para lo cual se propuso el Método ABC de gestion de inventarios, el mismo que se
encarga de clasificar los inventarios de acuerdo a su importancia para la empresa en tres
categorias A, By C. Los bienes que pertenecen a la categoria A son los de mayor rotacion
a diferencia de las otras categorias. Ademas se propuso la Metodologia MRP, la misma

permite establecer un control en la produccion de las empresas que fabrican productos
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con el fin de alcanzar los objetivos establecidos en el area de produccién de manera

eficiente y ordenada (Galvez & Ramos, 2015)

La tesis “AUDITORIA OPERATIVA AL DEPARTAMENTO DE BODEGA Y SU
INCIDENCIA EN LA LIQUIDEZ DE LA EMPRESA AGRICOLA BANANERA
AGRIPALBAN S.A. UBICADA EN EL CANTON VALENCIA, PRIMER SEMESTRE
DEL ANO 2013” de la Universidad Técnica Estatal de Quevedo, la misma que tuvo como
objetivo realizar una auditoria operativa al departamento de bodega a fin de determinar
su incidencia en la liquidez de la empresa. La investigacion se desarrollé utilizando una
recopilacion bibliografica para fundamentar el proceso de auditoria y una investigacion

de campo para la recopilacién de informacion.

En donde se utilizaron un proceso de auditoria operativa la cual consistia en cuatro
fases, la primera consistia en la familiarizacion o conocimiento preliminar, la segunda en
la investigacion y el andlisis, la tercera fue la del diagndstico y la cuarta en la
comunicacion de los resultados de tal manera que se pudo sacar las conclusiones

pertinentes sobre el tema de estudio (Punin, 2015).
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También se puede tomar en cuenta la tesis de “MANEJO Y CONTROL DE
INVENTARIOS DE BODEGA DEL CENTRO DE EXPERIMENTACION Y
PRODUCCION SALACHE CEYPSA DE LA UNIVERSIDAD TECNICA DE
COTOPAXI” de la Universidad Técnica del Cotopaxi, la cual analizo la falta de un
Sistema de Control para el Manejo de Inventarios en la misma, impide su progreso. La
cual después de realizar el analisis respectivo pudo identificar que se necesitaba implantar
un Manual para Manejo y Control de Inventarios de Bodega para mejorar su

administracion.

Ademas se pudo encontrar la tesis “DISENO DE UN SISTEMA DE
PROCEDIMIENTO DE CONTROL INTERNO PARA LA BODEGA DEL GOBIERNO
PROVINCIAL DE COTOPAXI PERIODO 2009-2010”, de la Universidad Técnica del
Cotopaxi, la misma que se realizé estableciendo una serie de elementos metodoldgicos,
conceptuales y de contenidos en torno a un eficiente sistema de control interno como

propuesta a su implementacién en la Bodega del Gobierno Provincial de Cotopaxi.

En donde se propuso disefiar un modelo de control interno muy eficiente para
fortalecer la eficiencia y custodia que estimulan la adhesion a las exigencias planteadas

por la ley y la Constitucion al Gobierno Provincial de Cotopaxi (Pefiafiel & Tobar, 2010).

La tesis “OPTIMIZACION DEL SISTEMA DE ALMACENAMIENTO Y
DESPACHO DE LA BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO EN LA EMPRESA
PAPELERA INTERNACIONAL S.A.” de la Universidad de San Carlos de Guatemala,

la misma que fue disefiada para mantener altos niveles de competitividad, con un sistema
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actual de almacenamiento, tomando en cuenta que en la actualidad existen empresas que
no coordinan adecuadamente el sistema de logistica con los demas subsistemas que
dependen de éste, provocando ineficiencia de los procesos de distribucion de producto,
con alto grado de inconformidad de los clientes y costos relacionados con producto

desechado y en mal estado.

Para lo cual se propuso el método ABC y el programa de eficiencia global del equipo
(EGE), los mismos que ayudaran a la empresa en el almacenaje, distribucion y manejo de
inventarios, ademas se lograra incrementar la capacidad de almacenaje para aprovechar
al maximo los recursos con los que cuenta la empresa. También se implementd una nueva
forma de ingresar el producto terminado a la bodega. Contando con un area especial para

conteo y revision de los requisitos de ingreso (L6pez, 2011).

La tesis “PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
ALMACENAMIENTO EN LA BODEGA DE MEDICAMENTOS DEL HOSPITAL
DEL IESS DE LATACUNGA” de la Universidad Central del Ecuador, la misma que
tuvo como fin de que puedan tener un documento en el cual pueden basarse para aplicarlo
y para mantener un almacenamiento adecuado, ya que constituye un elemento

fundamental dentro de toda institucion destinada al manejo de productos farmacéuticos.

Para lo cual se aplic6 las normas de BPA (Buenas Practicas de Almacenamiento), que
garantizan la calidad, conservacion y el cuidado de los medicamentos, ademas se elaboro
una Propuesta de la Implementacion de BPA (Buenas Practicas de Almacenamiento)

basada en el Informe 32 de la OMS, con lo cual se pretende mejorar el funcionamiento
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de los procedimientos que se tiene en el area de bodega (Villacrés, 2013).

Fundamentacion técnica - tecnoldgica
Para la realizacion de tema que se estd estudiando de determina la aplicacion de
técnicas que de acuerdo a lo que se pudo investigar se pudo encontrar definiciones de

fuentes académicas que ayudan a explicar los fundamentos técnicos del estudio.

Para lo cual se aplico el Método PEPS (FIFO) en donde las ventas egresara las
mercaderias en su orden de ingreso, es decir las que ingresaron primero, seran las
primeras en salir, quedando en el inventario las mercaderias que llegaron al dltimo,
ademas de implantar varias politicas para el manejo y control de bodegas y se detallo el
procesamiento que se debe seguir en el area de bodega a través de un manual (Mera &

Vargas, 2012).

La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segin

una norma (método) de ejecucion preestablecida. Colmenares, Leopoldo (2011).

La medida del trabajo sirve para investigar, reducir y eliminar, si es posible, el tiempo
improductivo, que es aquel en el que no se realiza trabajo productivo alguno, sea cual sea
la causa. Una vez conocido este tiempo improductivo, se pueden tomar medidas para

eliminarlo a lo menos minimizarlo. Caso Neira, Alfredo, (2006).
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La medicion del Trabajo busca establecer un tiempo estandar que se convierta en una
norma de rendimiento preestablecida. Siempre que se trate de simplificar el trabajo es
necesario cambiar el método de realizarlo, por lo que no es solamente la habilidad de los
operadores lo que sefiala su indice de productividad. Quesada Castro, Maria del Rocio,

Villa Arenas, William (2007).

El tiempo influye sobre la coordinacion del trabajo, distribucion a tiempo de los
productos en proceso Yy de los terminados, es clave en la gestion de stocks e influye en la
amortizacion de las instalaciones. Se debe determinar el tiempo necesario para ejecutar
las tareas: Medir el contenido del trabajo con el método sefialado, incluyendo el tiempo
para necesidades personales y los suplementos de tiempo ademas de establecer tiempos
justos y equitativos para un operario medio. Tema 11 Disefio y medicion del trabajo.-

OCW (2011).

La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectudndola segin
una norma de ejecucion preestablecida. Podemos decir que la “Medicion del trabajo™ es
una rama de la Ingenieria Industrial que ha sido definida como la aplicacion de los
procedimientos para determinar la mejor técnica de trabajo, reduciendo los tiempos que
intervienen en la fabricacion y distribucion de los productos y servicios. Leal Palacios,

José Luis (2008).

El Estudio de tiempos y movimientos se ha perfeccionado continuamente, y en la

actualidad se le reconoce como un instrumento para el funcionamiento 6ptimo o eficaz
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en la industria o cualquier tipo de negocio. Se puede resumir de la siguiente manera: De
la Ingenieria de métodos se desprende el Disefio de métodos y la Medicion del trabajo.

Camilo Janania, Abraham (2008).

Un paso en el proceso sistematico para desarrollar un centro de trabajo eficiente es
establecer los tiempos estandar. Tres elementos ayudan a determinarlos: Las
estimaciones, los registros historicos y los procedimientos de medicion del trabajo.

Niebel, Freivalds (2001).

Los estudios de tiempos y movimientos han encontrado un sitio en la planta moderna.
Sirven a los empleados para comprender la naturaleza y el costo verdadero del trabajo, y
les permiten ser Utiles a la gerencia en la tarea de reducir costos innecesarios y balancear

las celdas de trabajo, a fin de allanar el flujo del mismo. Meyers E., Fred (2000).

Por lo tanto las técnicas tecnoldgicas a utilizar para la medicion de la investigacion
son:
e  Muestreo del trabajo
e  Estimacion estructurada
e  Estudio de tiempos

e  Tiempos predeterminados
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Fundamentacion Legal

La empresa Qualipharm fabrica productos cosméticos y de uso humano, y lo realiza
bajo el control de entidades legales, mismas que realizan auditorias periodicas que
permitan confirmar que el proceso que utiliza la empresa cumplan con los requisitos
legales, de acuerdo al giro del negocio se encuentra LA DIRECION EJECUTIVA DE LA
AGENCIA NACIONAL DE REGULACION, CONTROL Y VIGILANCIA

SANITARIA — ARCSA considerando:

la Constitucion de la Republica del Ecuador en su articulo 361, dispone que: “El
Estado ejercera la rectoria del sistema a través de la autoridad sanitaria nacional, sera
responsable de formular la politica nacional de salud, y normaré, regulard y controlara
todas las actividades relacionadas con la salud, asi como el funcionamiento de las

entidades del sector”.

el articulo 5 de la Decision 516 establece: “Los productos cosméticos a que se refiere
la presente Decision requieren, para su comercializacion o expendio en la Subregion, de
la Notificacion Sanitaria Obligatoria presentada ante la Autoridad Nacional Competente
del primer Pais Miembro de comercializacion. Los productos manufacturados en la
Subregion deberan realizar la Notificacion Sanitaria Obligatoria en el Pais Miembro de

fabricacion de manera previa a su comercializacion.”

El articulo 29 de la presente Decision dispone: “Los Paises Miembros adoptaran la

Norma Técnica Armonizada de Buenas Practicas de Manufactura Cosmética, la cual

figura como Anexo 2 de la Presente Decision. En todo caso las Autoridades Nacionales
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Competentes exigiran un nivel basico de cumplimiento con las Normas de Buenas
Précticas de Manufactura, al otorgar la licencia de funcionamiento, de capacidad o su
equivalente nacional. 2 La licencia tendrd vigencia indefinida y serd necesaria para

acceder a la Notificacion Sanitaria Obligatoria”

Mediante la Resolucion 1333 de la Comunidad Andina, de fecha 30 de junio de 2010,
se emitié los formatos para la Notificacién Sanitaria Obligatoria (NSO) de productos

cosméticos, su renovacion, reconocimiento y cambios.

La Ley Organica de Salud en su articulo 6, numeral 18 establece las responsabilidades
del Ministerio de Salud Publica; y entre otras es: “Regular y realizar el control sanitario
de la produccion, importacién, distribucién, almacenamiento, transporte,
comercializacion, dispensacion y expendio de alimentos procesados, medicamentos y
otros productos para uso y consumo humano; asi como los sistemas y procedimientos que

garanticen su inocuidad, seguridad y calidad.

El articulo 63. El control y vigilancia sanitaria de los productos cosméticos se llevara
a cabo mediante la verificacion, en los establecimientos destinados a elaborar, almacenar,
distribuir y comercializar cosmeticos, del cumplimiento de la informacién técnica
presentada con ocasion de la Notificacion Sanitaria Obligatoria, confrontandola con la

informacion técnica que el fabricante debera tener para cada lote de productos.

El articulo 64. La ARCSA realizaré inspecciones anuales a los establecimientos y

controles pos notificacion de los productos cosméticos, productos de higiene domestica
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0 productos absorbentes de higiene personal, implementando acciones de vigilancia y
control en los lugares que fabrican, almacenan, envasan, empacan, acondicionan,
maquilan, expendan, importan, exportan, distribuyan y comercializan dichos productos.

Estas visitas podran realizarse en forma aleatoria.

Mediante Informe Técnico contenido en el Memorando Nro. ARCSA-ARCSACGTC-
DTBPYP-2015-0154-M, la Direccion Tecnica de Buenas Practicas y Permisos, justifica
el requerimiento y necesidad de elaborar normativa técnica sanitaria que establezca el
Procedimiento para la Obtencion de Certificados de Buenas Practicas de Manufactura,

para los establecimientos que fabrican y producen cosméticos.
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Categorias Fundamentales

VARIABLE VARIABLE

INDEPENDIENTE DEPENDIENTE

Ingenieria

Industrial Produccion

Control de
procesos

Procesos
operativos

Mejoramiento

i Proceso y
Tiempos y Lo
movimientos optimizacion de
recursos

Figura 2. Categorias Fundamentales
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora
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Constelacion de Ideas de la Variable Independiente
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Figura 3. Constelacién de ideas de la variable independiente

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora
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Constelacion de Ideas de la VVariable Dependiente
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Figura 4. Constelacién de ideas de la variable dependiente
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora
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Desarrollo de marco tedrico

Ingenieria Industrial

La ingenieria industrial esta realizada a las actividades de ingenieria y administracion
ya que se interrelacionan entre si para lograr que las operaciones sean eficientes a través
del uso de recursos y la reduccion de tiempos. Por consiguiente es un amplio campo de

accion que contribuye a mejorar la estructura de las industrias.

Gestion por procesos

La Gestion por Procesos es un sistema que permite a la organizacién conocer los
métodos y pasos que se deben realizar en cualquier area de la empresa, con el fin de
utilizar todos los recursos de la forma méas optima y eficaz, distribuyendo de manera

integral y adecuada los medios fisicos, las personas, el tiempo, el dinero.

Definicion de proceso
De acuerdo a Gonzales (2013), “un proceso se define como una sucesién de acciones
que realizan las personas para lograr un objetivo, partiendo de los medios con los que

cada organizacion cuenta” (pag. 115).

Un proceso es la transformacion de un conjunto de insumos, los cuales pueden incluir
acciones, metodos y operaciones, en resultados que satisfacen las necesidades y las
expectativas de los clientes, en forma de productos, informacion, servicios o, por lo

general, resultados. Cada cosa que hacemos es un proceso, asi en cada area o funcion de
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una organizacién habra muchos procesos que realizar (Bravo, 2010, pag. 85)

En la actualidad las organizaciones elaboran esquemas como los diagramas de flujo,
para que de manera visual los empleados puedan conocer y desarrollar cada tarea que esté
relacionada con su actividad, en los diagramas se puede observar las entradas ya sea de
informacidn o si es el caso de materiales, las operaciones y sus responsables. Por ello el
establecimiento de procesos en las empresas permite tener pautas para la realizacion de
las actividades, siguiendo un sistema de productividad que logra la eficiencia y eficacia

en la organizacion.

Los resultados de la implementacion de procesos se pueden evaluar constantemente, y
la empresa puede establecer un mejoramiento continuo, pues de las debilidades internas
se pueden modificar los procesos y medir a través de indicadores para conocer cOmo

evolucionan los procesos.

Procesos Operativos

Los procesos operativos, que se desarrollan en las organizaciones, comprenden varias
actividades, en donde como primer paso se tiene entradas de toda la informacion, la
misma que serd generada en los siguientes procesos. Partiendo de esto se encarga de
concretar todas las actividades que pondran en marcha el movimiento concreto de los

productos (Uran, 2013).

De tal manera que la principal funcion, es realizar de manera eficaz todas las tareas

que se realizan en todas las areas de la organizacion, para lo cual se realiza, tareas
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rutinarias ya programadas previamente por el nivel medio o tactico. Pertenecen a este

nivel empleados, administrativos y obreros.

Los objetivos operativos se derivan directamente de los objetivos tacticos, el nivel
operativo involucra a cada una de las actividades de la cadena de valor interna, tanto
primarias como de apoyo, por lo tanto es posible hablar de gestion de aprovisionamiento,
gestion de distribucion, gestion de la produccidn, gestion de servicios, gestion de personal
y la gestion financiera. Ademas se puede decir que sin el nivel operativo, la organizacién

no avanza, no se mueve, no crece (Uran, 2013).

También hay que considerar, que un proceso operativo implica un gran aprendizaje,
en la que los lideres que participan, piensan y debaten las bases del negocio, logran tener
una vision total de la empresa y aprenden a ubicar y a reasignar los recursos, a medida
que el ambiente cambia, estas revisiones pueden ser trimestrales y son una buena
herramienta que ayuda a actualizar los planes y a reforzar la sincronizacion, ademas
ofrecen al lider una buena idea sobre quiénes estan verdaderamente familiarizados con el

negocio.

Tiempos y movimientos

Meyer (2010) menciona que:
Estudio de tiempos: Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de

tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del
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contenido del trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las

demoras personales y los retrasos inevitables.

Estudio de movimientos: Analisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectia

el cuerpo al ejecutar un trabajo (pag. 79).

De tal manera que se puede decir que la medicion del trabajo, implica la aplicacion de
ciertas técnicas, las mismas que pueden determinar el tiempo que invierte un trabajador
calificado en llevar a cabo una tarea asignada, en el momento exacto que la esta

efectuando, seglin una norma de ejecucion preestablecida.

Considerando que en ese momento también se puede ir midiendo el tiempo que se

demora en realizar la tarea asignada (Meyers, 2010).

Se debe considerar que el estudio de los tiempos y movimientos es muy importante
para cualquier organizacion, ya que éste juega un papel muy importante en la
productividad de la empresa, de tal manera que el medir y establecer cuanto tiempo se
toma en realizar un trabajo una persona o un grupo de personas, permite identificar
algunas tareas, que por alguna razén influyen negativamente en el rendimiento individual
y por ende de la compafiia, se debe considerar que en base a esta identificacion se puede

establecer o disefiar estrategias para corregirlas.
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Vaughn (2009) considera que:

Es dtil para solucionar los problemas en la ejecucion del proceso, conocer la capacidad
de los operarios, organizar los puestos de trabajo y aprovechar eficientemente los
materiales y la maquinaria. A su vez, al establecer el tiempo de fabricacion es posible
estandarizar procesos, mejorar la planeacion, implementar programas de incentivos,

calcular costos y programar entregas, entre otros amplios beneficios (pag. 385).

Un aspecto importante es que la industria surgio con los estudios de los tiempos y
movimientos, para mejorar la productividad, con todos estos aspectos las empresas que
deseen ser competitivas en el mercado, deben considerar analizar este tipo de estudio y

ponerlo en practica,

Ademas este estudio de tiempos y movimientos, al ser implementado para medir el
desempefio de las personas incluye una valoracion de multiples factores, los mismos que
tienen una intervencion en el diagndéstico que los empresarios deben prever para lograr
los resultados méas precisos los mismos que se han venido planteando en un periodo

determinado (Vaughn, 2009).

Hay que tomar en consideracién, que al aplicar estos analisis, puede ocasionar
fricciones o0 molestias entre las personas que trabajan en la empresa, ya que a las personas
por lo general no les parece buena idea el ser controlados, o0 medidos, pues piensan que
si no lo hacen en el tiempo establecido pueden tener una sancion, de tal manera que
muchos pueden acelerar el tiempo de trabajo al momento de ser medidos y ese afan de

cumplir se pueden ir cometiendo errores involuntarios que perjudican el tiempo final.
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Por consiguiente se debe explicar cual es el objetivo de las mediciones, con lo cual los
trabajadores sepan que es para tomar planes de accién si los tiempos, no se estan
cumpliendo, los mismos que no implican ninguna sancion para el trabajador, por el
contrario es para el beneficio personal y empresarial de tal manera que se pueda mejorar

la productividad y poder crecer mas en el mercado en el cual se esta enfocando la empresa

(Vaughn, 2009).

Indicadores de Gestion

Este tipo de indicadores permiten medir o evaluar caracteristicas, comportamientos o
fendmenos de la realidad a través de la evolucion de una variable y la relacion entre ellas,
la que comparada con periodos anteriores o bien frente a una meta 0 compromiso, permite

evaluar el desempefio y su evolucidn en el tiempo, y conocer si se ha tenido éxito o no en

lo emprendido (DANE, 2008).

Los indicadores a definir son de dos tipos:
e Continuos: Son aquellos que una vez elaborados, se utilizan permanentemente.
e  Especificos: Son aquellos indicadores que no tienen la posibilidad de contar con

serie historica o de evolucion, pues no expresan una relacién, tasa o ratio y suponen el

desarrollo de una actividad puntual.

Eficacia
La eficacia esta relacionada al logro y a los resultados que se pueden obtener conforme

se avanza con los proyectos establecidos por la empresa. Segun el autor Da Silva (2002 ,
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pag. 20) define a la eficacia como “El logro de los objetivos/resultados propuestos, es
decir con la realizacion de actividades que permitan alcanzar las metas establecidas. La
eficacia es la medida en que alcanzamos el objetivo o resultado”.

Alcanzar los objetivos es uno de los procesos mas complejos por las empresas ya que
son variables que dependen de varios factores, es por esta razon que el personal y las
empresas deben estar en la misma capacidad para lograr las metas independientemente

de los factores internos y externos.

Eficiencia

La eficiencia es uno de los indicadores de gestion mas usados para determinar si los
procesos y procedimientos son manejados de forma adecuada y los cambios que se
deberan realizar para optimizar los recursos. De acuerdo a los autores Lusthaus, Helene,
Anderson, Carden, & Montalvan (2002, pag. 125) la eficiencia se define como “el tratar
de vincular la cantidad de recursos utilizados con los resultados obtenidos”.

La eficiencia puede ser medida a través de diferentes alternativas, sin embargo el
enfoque de evaluacion que realizan las industrias son calidad o cantidad, dichas variables

pueden relacionarse con los costos, produccidn, etc.

No obstante se detallan algunos indicadores que se aplican en cuanto a la eficiencia:
e Costos por servicio o programa proporcionado

e Costos generales en relacion con los costos totales del servicio o programa.

e Productos por empleado

e Costos por cliente atendido

e Ausentismos del empelado y tasas de recambio de personal
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e Tasas de terminacion de programas (Lusthaus, Helene, Anderson, Carden, &
Montalvan, 2002, pag. 127).

Para lograr una adecuada eficiencia es necesario que los recursos sean usados
correctamente de acuerdo a la planificacion por produccion, el objetivo de este proceso
es alcanzar las metas con menores cantidades de recursos evitando generar nuevas fuentes

de inversion.

En este contexto se puede decir que los indicadores de eficiencia, permiten evaluar el
grado de la consecucion de los objetivos estratégicos, sin embargo la finalidad es el
analizar la situacion para dotar de precision y eficacia a la toma de decisiones, desde un

conocimiento 6ptimo de la realidad de las organizaciones.

De tal manera que con estos indicadores, se puede obtener la métricas que
proporcionan la visibilidad para conocer si los comportamientos individuales del grupo,
o0 de los equipos de trabajo que la componen, se encuentran alineados con los objetivos
estratégicos de la organizacion, a lo que se refiere de la productividad y actividad

(CEPYME, 2014).

“Es necesario que la medicion asegure la obtencion de informacion con la antelacion

necesaria para poder actuar y corregir si fuera necesario”, en este contexto se puede decir

que los factores a los que se debe enfocar los indicadores de eficiencia son:

e El nivel de atencidn en una tarea de cada individuo.

e El grado de productividad diaria en relacion con el tiempo de actividad de cada
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persona.
e Ladedicacion personal de cada empleado.
Ademaés este indicador permite conocer cuéles son los procesos dentro de la

organizacion que realmente mayor valor aportan.

Cuellos de Botella

Para los autores Gonzales, Castillo & Fernandez (2000, pag. 304) define a los cuellos
de botella “la operacion que tienen la capacidad efectiva mas baja entre todas las de la
instalacion y que por lo tanto limita la salida de productos del sistema”.

Las empresas deben evitar que los cuellos de botella se desarrollen para esto es

indispensable:

1) aumentar inicialmente la capacidad de operacion;

2) incrementar la capacidad del sistema.

La existencia de cuellos de botella refleja una mala gestion de la distribucion de los
procesos y procedimientos, situacion que perjudica cumplir con las metas establecidas,
siendo indispensable estructurar un nuevo sistema integral con la finalidad de incrementar
los niveles de friccion que se generan por decisiones erréneas por tanto se requiere de

estrategias que permitan alcanzar las metas.
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Materiales y equipos

Los materiales y equipos son todos los bienes tangibles, que se encuentran a
disposicion de la empresa, con la finalidad de cumplir con los objetivos planteados de un
area de trabajo, de tal manera que se puede considerar en éste punto, la infraestructura, la

materia prima, los equipos entre otros.

Vallhonrat & Corominas (2011) manifiestan:

Los recursos materiales resultan ser primordiales y necesarios si una organizacion dada
quiere llevar a cabo o concretar una accion de manera exitosa. Sin ellos seguramente
fracasara o por lo pronto no alcanzara los objetivos que se proponga en un ciento por

ciento (pag. 99).

Hay que tomar en cuenta que la clave del éxito esta en la administracion de estos
recursos, de tal manera que a lo que se refiere a los materiales, lo ideal sera encontrar el
equilibrio en cuanto a su utilizacion y los equipos en su correcto manejo, de tal manera y
como ejemplo se puede mencionar los equipos de computacién que pueden servir para
Ilevar un inventario organizado en cualquier empresa, o de los materiales como repisas

que sirvan para distribuir correctamente los productos.

De tal manera que estos recursos son tan primordiales para el funcionamiento de una
organizacion y a sus diferentes areas, las utilizan de acuerdo a sus necesidades, por tanto
sin estos recursos, lo que se quiere de cada area; no se lo podra cumplir, ya que la carencia
de ciertos recursos en este caso de los materiales y equipos, generard mayores

complicaciones (Vallhonrat & Corominas , 2011).
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Mano de Obra

La mano de obra se refiere a las personas o grupo de personas, que intercambian sus
cualidades o condiciones fisicas por un pago monetario, de tal manera que se puede decir
que la mano de obra engloba a todas las personas que son capaces de poner a disposicion

sus conocimientos y aptitudes al servicio de la produccion de un bien o servicio.

Para Garcia (2008) la mano de obra es:

Es la oferta que, de su fuerza laboral, hace el trabajador manual.

Manual, del latin manualis, es lo que se ejecuta con las manos. Por tanto, mano de obra
es la oferta de trabajo manual de los obreros en una economia durante un periodo
determinado. Comprende a los trabajadores que laboran por cuenta ajena en los tres

sectores clasicos de la economia: El primario, el secundario y el terciario (pag. 25).

Un factor muy importante, es que sin mano de obra las organizaciones no tendrian
produccion, de tal manera que las cosas no existirian, ya que todo tiene un proceso de
creacion en la que directa o indirectamente la mano de obra estd implicada. En este
contexto se puede decir que la mano de obra se puede clasificar en directa e indirecta,
siendo la primera la que se encuentra involucrada en areas como la produccion ya sea de
un bien o en la prestacion de un servicio, ademas en esta se la puede incluir a los operarios
u obreros, y la segunda es aquella que se encarga de la administracion de las empresas

que fabrican estos bienes o servicios (Garcia, 2008).

La mano de obra es muy importante ya que gracias a la prestacion de su fuerza fisica

o0 intelectual, se percibe una remuneracion de dinero, la cual activa la economia de un
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pais, pues esos ingresos pueden ser invertidos en otros bienes o servicios y se va

generando una actividad econdémica positiva.

Garcia (2008) considera que “si la mano de obra no cobra por sus trabajos, nos
encontraremos con un verdadero problema, pues ninguna economia puede sustentarse con
trabajo gratuito. EI consumo bajaria considerablemente y asi la produccién no tendria

ningdn tipo de sentido” (pag. 30).

Produccion

Para el autor Cuatrecasas (2012 , pag. 79) menciona que “La actividad productiva que
desarrolla una empresa debe estar organizada de manera que logre los objetivos previstos
optimizandolos en lo posible técnica y econdmicamente, con el empleo de los sistemas

de gestion mas adecuados y avanzados”

La gestion de procesos de produccion es un proceso que involucra el uso adecuado de
los recursos, de costes, tiempo, stocks, calidad, cantidad, disponibilidad caracteristicas
que van mas alla de la metodologia. Ya que a través de implementacién de la tecnologia
algunas variables se han ido restructurando en beneficio de la produccién, por

consiguiente la tecnologia es fundamental en el proceso de produccion.

Henry Ford introdujo la normalizacién en los procesos de produccion los mismos que
se detallan a continuacion:
e Racionalizacion, normalizacion control e introduccién para le ejecucion de

tareas elementales.
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e Significacion y secuenciacion de tareas y recorridos; introduccion de las
cadenas de produccion.

e Coordinacion y rapidez: se preocup0 de la sincronizacion de los enlace entre
procesos.

e Calidad de trabajo y ambiente social: Se preocupd de la formacion,
redistribucion y motivacion del personal, asi como de la pulcritud y otros
temas de caracter humano y servicio a la sociedad, de los que también fue un
precedente.

e Renovacion: Nuevos sistemas y nuevas personas (Cuatrecasas, 2012 , pags.

81-82).

Las aseveraciones de Ford permitieron tener otra vision del proceso de produccién
desde otro &mbito, se establecieron otro aspecto que son esenciales para contribuir a
incrementar los niveles de productividad ya sea a través de los empleados o de la
tecnificacion cualquiera de estas dos formas garantiza que los niveles de productividad

se incremente y se obtengan una mayor rentabilidad.

Sin embargo las empresas tienden a fallar en cuanto al manejo del personal, y las
condiciones de trabajo y planes de motivacion quedan fuera de atencion ya que no se
preocupan del equipo de trabajo y usualmente los problemas se generan cuando los
niveles de productividad disminuyen y los resultados estan por debajo de los objetivos

esperados.
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Control de procesos
Sanchez (2012) menciona que el control de procesos

Significa el conjunto de conocimientos, métodos, herramientas, tecnologias, aparatos
y experiencia que se necesitan para medir y regular automaticamente las variables que
afectan a cada proceso de produccion, hasta lograr su optimizacion en cuanto a mejoras
del control, productividad, calidad, seguridad, u otros criterios (pag. 102).

De tal manera que el control de procesos es una manera de dar seguimiento a todas las
operaciones de la empresa, con lo cual se puede tener éxito en la elaboracién de un bien

0 servicio, ya que con un control sobre todo proceso, estos fluira acorde a lo planificado.

La mision del sistema de control de proceso sera corregir las desviaciones surgidas en
las variables de proceso respecto de unos valores determinados, que se consideran
Optimos para conseguir las propiedades requeridas en el producto terminado. El sistema
de control permitira a la organizacién a que pueda tener una mejor operacion del proceso,
siendo esta confiable permitiendo que la empresa pueda obtener un producto final acorde

a lo requerido y en funcion de la satisfaccion del cliente (Sanchez, 2012).

Las principales caracteristicas que se deben buscar en un sistema de control serén:
1. Mantener el sistema estable, independiente de perturbaciones y desajustes.
2. Conseguir las condiciones de operacion objetivo de forma répida y
continua.
3. Trabajar correctamente bajo un amplio abanico de condiciones operativas.
4. Manejar las restricciones de equipo y proceso de forma precisa (Sanchez,

2012).
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Mejoramiento de procesos y optimizacion de recursos

Las empresas pequefias, medianas o grandes tienen a su disposicion una serie procesos,
los mismos que sirven para tener un bien o servicio, sin embargo en el transcurso de dicho
proceso existen varios factores que impiden el correcto funcionamiento de los mismos,
con lo cual se debe realizar un anélisis para aplicar un plan de accién o de mejora a los

procesos.

En ese contexto Murua (2013) manifiesta que “cl Mejoramiento de los Procesos de la
Empresa —-MPE- es el desarrollo de un método sistematico con la finalidad de ayudar a

una organizacion a realizar avances significativos en la manera de dirigir sus procesos”

(pag.5).

Con lo cual se puede decir que el mejoramiento de procesos, permite a las
organizaciones identificar lo que se realiza en los procesos, con el objetivo de brindar una
mejora estructural si el caso lo amerita y se pueda cumplir con lo planteado. Hay que
tomar en cuenta que las mejoras usualmente tienen que ver con la eliminacién de:

e Reproceso.

e Esfuerzos perdidos.

e Cuellos de botella.

e Actividades que no afiaden valor.
e Inconsistencias.

e Division del trabajo innecesario (Murua, 2013).

Los mismos que tratan de ser eliminados por completo de un proceso en base al sistema
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de mejoramiento de procesos, siendo ellos los que estan orientados a aumentar la
productividad, incrementar la velocidad en el funcionamiento del proceso, buscar la

optimizacion y reducir el tiempo de ciclo de los procesos.

Mientras tanto que la optimizacion de los recursos, es la mejor forma de realizar una
actividad, es decir que tienen que ver con la eficiencia con que se utilice los recursos,
obteniendo los mayores beneficios con los minimos costes, ademas tiene que ver con la
eficacia ya que se hace énfasis en la creacién de los valores, el logro de objetivos y el
obtener buenos resultados. Por tal motivo para optimizar los recursos no solo se tiene que

ser eficiente, sino que también se debe ser eficaz.

Segun Arbones (2012) “optimizar los recursos quiere decir buscar mejores resultados,
mas eficacia o mayor eficiencia en el desempefio de alguna tarea. De alli que términos
sinbnimos sean mejorar, optimar o perfeccionar. Mientras que antdénimos serian

desmejorar o0 empeorar” (pag.74).

Hay que tomar en cuenta que hay que identificar qué factores deben ser optimizados
dentro de la organizacion entre los cuales se tiene lo siguiente:
e El tiempo de espera innecesario.
e El derroche de espacio y esfuerzo humano.

e Lasobreproduccion.

Factores que hacen que la productividad se vea afectada, tomando en cuenta que la

optimizacion en una empresa mejora los procesos productivos, las compras y contribuye
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al crecimiento y la consolidacion de la empresa (Arbones, 2012).

Medicion de procesos

El medir los procesos es muy fundamental para la empresa, ya que permite conocer la
situacion real de la organizacion, de tal manera que se puede planificar, mejorar y orientar
los recursos hacia los procesos que mas requieran de una mejora para poder llegar a los
objetivos planteados por la empresa.

Munoz (2013) manifiesta que “todo lo que podemos medir nos sirve para poder
mejorar, pero hay que evitar a toda costa medir todo lo medible. Medir excesivamente es

tan perjudicial como no medir nada” (pag.74).

Esto significa que hay casos en donde se puede medir un proceso, pero no merece la
pena desplegar los medios para medir porque la mejora que se puede obtener apenas tiene

impacto visible en el giro del negocio.

Pero se debe tomar en cuenta que al medir los procesos se puede implementar una
mejora en los mismos, con lo cual la empresa pueda seguir siendo competitiva dentro del
giro de negocio al cual esta enfocada y pueda ofertar productos o servicios de valor para

los clientes y por tanto generar ventas (Mufioz, 2013).

Pero para medir los procesos, 1o primero es que debe identificar cuantos procesos se
estan ejecutando dentro de la empresa y clasificarlos en grandes grupos homogéneos, con
lo cual la mas clésica es separar los procesos en dos grandes grupos como:

e Procesos de negocio, comprendidos los que aportan valor al cliente, es decir
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los procesos de marketing, comercial entre otros.
e Procesos de soporte, estos son los que no aportan valor al cliente pero son

indispensables para el funcionamiento de la organizacion (Mufioz, 2013).

Después de clasificarlos en los dos grupos principales, es muy conveniente establecer
subgrupos que permitan diferenciar los procesos de idéntica naturaleza pero diferente
ejecucion, ademas los procesos de produccion de bienes se pueden dividir en subgrupos

de procesos de disefio y fabricacion.

Factor externo

Este tipo de factor, forma parte del microambiente o el macro ambiente, en donde se
esta desenvolviendo el giro de negocio de la organizacion, con lo cual este factor tiene
que ver con varios puntos que inciden de manera directa o indirecta para el
reconocimiento de la marca en el mercado por consiguiente los factores externos son:

e Competencia: Son los que tienen un giro de negocio similar y compiten en el
mismo espacio.

e aquellos que buscan objetivos semejantes y ofrecen productos, servicios o
ideas semejantes.

e Publico: Son los individuos al donde se encuentra dirigido la empresa es decir
son el mercado objetivo de una organizacion, los cuales tienen la potestad de
aceptar el bien o producto y hacerlo de su preferencia.

e Instituciones de apoyo o rechazo.

e Restricciones legales y sociales: Son las que establecen limites a las empresas

en la post de competir en el mercado (Fred, 2011).
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Con lo cual las empresas al tener el conocimiento, de estos factores permiten realizar
una seleccion estratégica mas segura, tanto en creatividad como en medios. Por el
contrario, no tenerlos en cuenta puede provocar errores elementales pero transcendentes

(Fred, 2011).

Factor interno

Los factores internos son los que forman parte de la gestion de la organizacion, la
manera de interpretar las situaciones que suceden en los procesos, son responsabilidad de
las personas que lo ejecutan o del disefio del mismo, siendo los Gnicos responsables de
los factores internos los que trabajan dentro de la organizacion y sus procesos. (Fred,

2011).

En este contexto se puede mencionar los factores internos que se puede encontrar en
la organizacion:
e Plan de marketing: Este comprende los productos en si, sus precios, la

distribucion y todo lo referente a sistemas de relacion con los clientes.

e Cultura corporativa: Los mismos que son el conjunto de manifestaciones y
conocimientos adquiridos o creados por la empresa, los mismos que se
conservan y se traspasan a todos los que conforman la empresa. “Explica como
es, cdmo se piensa y se siente dentro de ella, asi como su conducta en el
entorno”.

e FEtapa de la organizacién, que determina sus prioridades y sus mensajes.

“Algunos de los procesos mas significativos son: Inicio, consolidacion,
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internacionalizacion, remodelacién y crisis”.

e Etapa del producto: Esta comprende todos los procesos que se realizan dentro
de la organizacion para su posterior incursién al mercado, es decir el producto
sigue un ciclo de vida: Lanzamiento, crecimiento, madurez, saturacion y

declive (Fred, 2011).

Con lo cual es importante conocer cuéles son los factores internos que necesitan de
mejoras para poder llegar a completar con éxito la produccién y ofertar al mercado
productos de calidad, mismos que pueden llegar a ser reconocidos e ir incrementando su

participacion en el mercado.

Recursos financieros
De acuerdo a Montalvan (2010, pag. 42) define a “Los recursos financieros se refieren
a los mecanismos de manejo de capital que requiere la empresa constituidos por la parte

mas importante y sensible de la organizacion.

El manejo de los recursos financieros estéa ligado a la toma de decisiones que se dan
entorno a las expectativas rentables que se esperan, y en este sentido las empresas
viabilizan alternativas para obtener mayores recursos en base a los costos que poseen.

Horngren & Datar (2014) mencionan que “por costo se entiende la suma de
erogaciones en que incurre una persona fisica o moral para la adquisicion de un bien o de

un servicio, con la intencion de que genere ingresos en el futuro” (pag. 697).
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De tal manera que el costo, es un valor que se tiene que desembolsar un individuo o
en si una organizacion, de acuerdo a la cantidad de recursos que se necesite para la
fabricacion de un bien o la prestacion de servicios. Por tanto se puede decir que el costo

es el pago de dinero por la materia prima que se necesita la organizacion.

Sin embargo, se debe tomar en cuenta que un costo también puede ser incurrido
innecesariamente, debido algun problema que se presente en los varios procesos que se
tiene para la culminacion de un bien o servicio, siendo estos costos ya un gasto
innecesario para las organizaciones, siendo esto en muchas de las veces no programados
y se vuelven un problema en el estado financiero de la empresa, considerado también

como perdida (Horngren & Datar, 2014).

En este contexto se puede mencionar que los costos se pueden dividir en costo-activo,

costo-gasto, costo-perdida, que segin Horngren & Datar (2014) consisten en lo siguiente:

Costo-activo Existe cuando se incurre en un costo cuyo potencial de ingresos va mas
alla del potencial de un periodo.

Costo-gasto Es la porcion de activo o el desembolso de efectivo que ha contribuido al
esfuerzo productivo de un periodo, que comparado con los ingresos que generd da por
resultado la utilidad realizada en éste.

Costo-pérdida Es la suma de erogaciones que se efectud, pero que no generd los
ingresos esperados, por lo que no existe un ingreso con el cual se puede comparar el

sacrificio realizado (pag. 700).
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De tal manera que el costo puede ser positivo, cuando se lo incurre para la fabricacion
de un bien o servicio, el mismo que se lo realice en tiempo y con los estandares
establecidos, con lo cual el bien o servicio se lo obtiene segun lo planificado, sin embargo,
éste costo puede ser negativo cuando en alguna de las etapas se produce un error o no se
estd cumpliendo con lo establecido siendo de manera voluntaria o involuntaria, lo cual
genera ya pérdidas para la empresa ya que para realizar reprocesos se debe incurrir a
costos no planificados que complican a lo planificado econémicamente por la empresa

(Horngren & Datar, 2014).

Talento humano
Loria (2016) considera que “se denomina recursos a todos aquellos elementos que

pueden utilizarse como medios a efectos de alcanzar un fin determinado” (pag.27).

En base a ese contexto se puede decir que los recursos pueden ser econdémicos,
humanos, intelectuales, renovables entre otros, mismos que son utilizados en el &mbito

empresarial para obtener un bien o servicio.

De acuerdo a (Flores, 2011, pag. 17) define a los recursos humanos es un proceso
que permite establecer el niUmero de personas calificadas en el puesto y el momento
adecuado, los mecanismos que se establece con el desarrollo del perfil del puesto.

Caracteristicas que permiten determinar.

Por consiguiente la planificacion de recursos humanos debe contar de los siguientes

elementos:
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1) Analisis del puesto de trabajo: Determinar el perfil del puesto de acuerdo a sus
habilidades, capacidades, conocimiento y experiencia.

2) Reclutamiento y seleccion: Seleccionar a los solicitantes de acuerdo al puesto
y las necesidades de la empresa.

3) Formacion y perfeccionamiento: Determinar cuales son las areas o
departamentos que requieren de personal 0 a su vez capacitar en
conocimientos especificos.

4) Gestion de carrera profesional: Mantener a los profesionales y proveer de una
carrera profesional a futuro para disminuir la rotacion del personal (Flores,

2011).

Hipotesis o preguntas directrices

La falta de organizacién y despacho en el area de bodega en la empresa Qualipharm
Laboratorio Farmacéutico, incide en los tiempos y procesos, y por ende en los costos de

la empresa.

Sefialamiento de las Variables

Variable Independiente: Tiempos y movimientos

Variable Dependiente: Proceso y optimizacion de recursos

Definicion de términos técnicos
Productividad: Es la relacion entre el resultado de una actividad productiva y los

medios que han sido necesarios para obtener dicha produccion. En el campo empresarial

51



se define la productividad empresarial como el resultado de las acciones que se deben
llevar a término para conseguir los objetivos de la empresa y un buen clima laboral,
teniendo en cuenta la relacion entre los recursos que se invierten para alcanzar los

objetivos y los resultados de los mismos (Deming, 2010).

Calidad: Puede referirse a diferentes aspectos de la actividad de una organizacion: el
producto o servicio, el proceso, la produccidn o sistema de prestacion del servicio o bien,
entenderse como una corriente de pensamiento que impregna toda la empresa,

satisfaciendo al 100% las necesidades del consumidor (Deming, 2010).

Procesos industriales: Un proceso es comprendido como todo desarrollo sistematico
que conlleva una serie de pasos ordenados u organizados, que se efectlan o suceden de
forma alternativa o simultanea, los cuales se encuentran estrechamente relacionados entre
si y cuyo proposito es llegar a un resultado preciso. Desde una perspectiva general se
entiende que el devenir de un proceso implica una evolucidon en el estado del elemento
sobre el que se esta aplicando el mismo hasta que este desarrollo llega a su conclusion

(Arvelo, 2010).

Costos: Es la inversion de dinero que una empresa hace con el fin de producir un bien,
comercializar un producto o prestar un servicio. Estos no involucran los gastos de
operacion, representados por los gastos administrativos y los de ventas, entre otros gastos

(Datar & Horngren, 2009).

52


http://www.emprendepyme.net/productividad-empresarial
http://www.emprendepyme.net/que-es-el-clima-laboral.html

Organizacion: La organizacion resulta ser una cuestion ampliamente requerida en el
desarrollo de diversas actividades, o en su defecto, también, en lo que respecta a nuestra
vida cotidiana. Basicamente esto es asi porque la organizacion implica orden y como esta
comprobado ya, un escenario opuesto, como la desorganizacion o el caos no conduciran
de ninguna manera a la consecucion de los objetivos propuestos en ningin ambito o

instancia, jamas (Enciclopedia Econémica, 2014).

CAPITULO 111

METODOLOGIA

Enfoque de la modalidad (cuantitativa — cualitativa)

El presente trabajo de investigacion tiene una modalidad de estudio cuantitativa y

cualitativa.

En base al contexto anterior se puede decir que con el método cuantitativo la
investigacion dispondra de informacion cuantificable para analizar, investigar,
comprobar informacion y datos, de tal manera que a través de la informacion obtenida se

podra especificar y presentar los resultados que han sido cuantificados.
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Para Hurtado & Toro (2014)

Este método es uno de los mas utilizados por la ciencia, la informatica, la matematica
y como herramienta principal las estadisticas. Es decir que los métodos cuantitativos
utilizan valores cuantificables como porcentajes, magnitudes, tasas, costos entre muchos
otros; entonces se puede declarar que las investigaciones cuantitativas, realizan preguntas
netamente especificas y las respuestas de cada uno de los participantes plasmadas en las

encuestas, obtienen muestras numeéricas (pag. 115).

Con lo cual se puede decir que el estudio utiliza el método cuantitativo para conocer
los indicadores del area de bodega de la empresa Qualipharm, es decir permite conocer
los tiempos que se demoran en esta area para completar el proceso, e identificar cual es

la falencia, para la toma de correctivos necesarios.

Ademas se utilizara el método cualitativo debido a que es una técnica que alude a las
cualidades, ya que se basa en describir de forma minuciosa, los hechos, eventos,
situaciones e incluso a las personas entre otros factores que puedan ayudar a comprender

de mejor manera los componentes del tema de estudio.

Segln Ruiz (2012) “la investigacion cualitativa busca adquirir informacién en
profundidad para poder comprender el comportamiento humano y las razones que
gobiernan tal comportamiento” (pag.52).

Por ende el estudio utiliza el método cualitativo que permite conocer la situacién a
través de la informacion de las personas que trabajan dentro del area de bodega de la

empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico, ademas de los procesos que se realizan
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desde el momento que llega el producto o materia prima a esta area hasta que es

despachado.

Modalidad basica de la investigacion

La modalidad de investigacion que se utilizd en el desarrollo del trabajo de titulacion
fue documental y de campo.

Para la investigacion documental, se utilizo consulta de fuentes tedricas referentes a la
temaética abordada en libros, articulos, revistas y tesis relacionadas con los manuales de
procesos para el mejoramiento y la optimizacion de recursos en el area de bodega de la

empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico.

La investigacion Documental como una variante de la investigacion cientifica, cuyo
objetivo fundamental es el andlisis de diferentes fendmenos (de orden histéricos,
psicolégicos, socioldgicos, etc.), utiliza técnicas muy precisas, de la Documentacion

existente, que directa o indirectamente, aporte la informacion (Rivas, 2011, pag. 82).

Para la investigacion de campo, se realizd mediante la aplicacién de un cuestionario,
en el que se recolectaron directamente los datos de la fuente aplicado al personal de la
empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico. La ejecucion de ésta etapa fue una
investigacion crucial para la toma de decisiones empresariales, los cuales dependieron de
la calidad de los datos y la informacion recopilada a través de personas calificadas para

la recoleccion del mismo por parte del investigador.
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La investigacion de campo es aquella que se aplica extrayendo datos e informaciones
directamente de la realidad a traves del uso de técnicas de recoleccion (como entrevistas
0 encuestas) con el fin de dar respuesta a alguna situacion o problema planteado

previamente (Bernal, 2010, pag. 123)

Nivel o tipo de Investigacion

Metodo Deductivo: EI método deductivo es el que obtiene conclusiones o resultados
particulares a través de premisas generales. En el presente estudio se utilizo la deduccion
como parte de los tipos de estudio, puesto que partiendo de teorias generales o universales
se buscara concluir en temas particulares de como se realizara cada proceso dentro del

area de bodega.

Meétodo Analitico: Este método esta basado en el analisis, lo que implica la separacion
de un todo en sus partes 0 en sus elementos constitutivos, por lo que para conocer un
fendmeno es necesario descomponerlo en sus partes. En el presente estudio utilizé el
analisis en todo el estudio, desde el marco tedrico, donde se interpretara cada teoria y se
la analizard para ver su aplicabilidad en el caso de estudio, hasta finalmente de la
informacion obtenida se realizard un andlisis para determinar si es prescindible el

mejoramiento de procesos Yy la optimizacion de recursos en el area de bodega.

Operacionalizacion de variables
Conceptualizacion de las variables
Variable Independiente: Tiempos y movimientos

Variable Dependiente: Procesos y optimizacion de los recursos
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Tabla 1. Operacionalizacion de la variable independiente

abastecidos a tiempo /
Total requerimientos
recibidos) * 100

de despacho en bodega?

VARIABLES DIMENSION INDICADORES ITEMS BASICOS TR ETEE
¢LoS tiempos y

INDEPENDIENTE ( Resultados alcanzados / | movimientos de trabajo son
Andlisis de tiempos y Efectividad Resultados Planificados) adectiados?
movimientos * 100

Registro de toma de

Se desarrolla en la ¢Las zonas de trabajo estan tiempos
direccion de establecer | Eficiencia ( Produccion real / delimitadas correctamente?
tiempos  estandar, - asi Produccion esperada) *
como en una técnica 100
para  mejorar los
métodos de trabajo
aplicable para la mejora ( NGmeros de ¢Cudles son los principales
y actualizacion  de requerimientos factores  que  causan Cronometro
sistemas de trabajo. Eficacia demoras en las operaciones

Elaborado por: la autora

Fuente: Investigacion directa
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Tabla 2. Operacionalizacidon de la variable Dependiente

. . TECNICAS E
VARIABLE DIMENSION INDICADORES ITEMS BASICOS INSTRUMENTOS
¢Considera que el proceso
DEPENDIENTE de despacho puede ser méas
eficiente? Anaélisis de cada proceso
Procesos y la Procesos ( Tiempo operativo/
optimizacion de Operativos tiempo requerido) *
recursos:
100 . o
¢Existen procesos Cuestionario sobre los
Se refiere a buscar la automatizados para | procesos que se realiza.
forma de mejorar el despachar los productos?
recurso de una empresa
para que esta tenga
mejores resultados, Gestion de Observacion
mayor eficiencia o Procesos ] ] ¢Considera que las demoras
mejor eficacia. (‘Tiempos mejorados / ocurridas en el area son por
[ Total de pedidos) * | la  falta de procesos
100 establecidos y un sistema no
organizado?

Elaborado por: la autora
Fuente: Investigacion directa
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Plan de recoleccion de la informacion

Tabla 3. Preguntas Bésicas

PREGUNTA

RESUESTA

1. (Paraque?

Para alcanzar los objetivos de la investigacion.

2. ¢Personas u objetos?

Del area de Bodega de la empresa Qualipharm, asi
como del personal operativo y administrativo de la

misma.

3. ¢Sobre qué aspectos?

Procesos de recepcion y requerimiento de materias

primas

4. ¢Quién, quiénes?

Investigador

5. ¢Cuando?

Ao 2017

6. ¢Donde?

Bodega de la empresa Qualipharm Laboratorio

Farmacéutico de la ciudad de Quito

7. ¢Cuantas veces?

Las veces que sean necesaria para obtener la

suficiente informacion en la investigacion

8. ¢Qué técnicas de

recoleccion?

Anadlisis documental y Bibliografico
Encuestas
Levantamiento de tiempos y movimientos

Flujograma del proceso

9. ¢(Con que?

Cuestionario estructurado
Cronometro

Hoja de toma de tiempos

Hoja de analisis de valor agregado

Cuadros comparativos

10. ¢En qué situacion?

En la plena ejecucion del trabajo bajo los
lineamientos de la empresa

Elaborado por: la autora

Fuente: Investigacion directa
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El anlisis documental y bibliografico se realizo en base a libros de diferentes autores,

asi como en enciclopedias y material que se pueda recopilar a traves de internet.

La encuesta se realizé a los empleados del area de produccion (24 personas) y bodega
(4 personas) de la empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico, los mismos que estan

al tanto de todos los procesos que se realizan para tener un producto terminado.

El levantamiento de tiempos y movimientos se realizd observando cuéles son los
procesos existentes con el tiempo en que es ejecutada cada actividad desde que inicia
hasta que termina el proceso, tratando de observar la manera mas comdn en la que se
presentan.

Los instrumentos a utilizarse seran:

Cuestionario
Las técnicas empleadas para la recoleccion de datos en la investigacion de campo que
se realizd, es la encuesta, cuyo disefio estuvo enfocado en la problemaética que se ha

detallado.

Con el disefio adecuado de las referidas técnicas de investigacion se procedié al

procesamiento de la misma y a la verificacion de los resultados obtenidos por el

instrumento elaborado.

El procedimiento que se aplico se baso en un instrumento que contempla los siguientes

puntos: Listado de las variables, definicion conceptual de las variables, definicion
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operacional de las variables, determinacidn de los items o preguntas.

Aplicacion de instrumentos de recoleccion de la informacion
El formato de entrevista se analizd previamente en funcion de los objetivos de la
investigacion y para validar los instrumentos de la investigacion se utilizo el juicio de

expertos, mismos que tienen experiencia profesional en el ambito de estudio.

Una vez recolectados los datos el procesamiento y analisis de los mismos se hizo
mediante un sistema informatico, para tabular los datos, conforme a los porcentajes de
cada una de las variables objeto de estudio, se procedio a validar y editar la informacién
obtenida, para codificar de manera ordenada e ingresar los datos a un paquete informatico
y estadistico de Excel, en el cual se generaron tablas y graficos que sirvieron de sustento

para el posterior analisis.

La informacion recopilada en el proceso de investigacion se la procesé por medio del
empleo de las técnicas de la estadistica descriptiva, esto es:
e Tabulacion de datos pregunta por pregunta.
e Elaboracién de tablas o cuadros estadisticos porcentuales por cada una de las
preguntas asi como también, graficos que permitan comprender de mejor

manera los resultados obtenidos. (Anexo 14)

Poblacion y muestra
La poblacién para determinar la muestra fueron los empleados que trabajan en el area
de produccion, de acuerdo a los registros de la empresa cuentan con 30 empleados, para

el presente estudio se tomara en cuenta al 100% de la poblacion.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS, CONCLUSIONES Y

RECOMENDACIONES

Procesamiento y analisis de la informacién (De los instrumentos de recoleccion la

informacion técnica de la empresa)

La encuesta como se manifesto en el anterior capitulo se la realizé a 28 personas entre
todas las que trabajan en el &rea de produccion y bodega de la empresa Qualipharm
Laboratorio farmacéutico de la ciudad de Quito, con lo cual se pudo obtener los resultados

que se detallan mas adelante.

Con respecto a la pregunta, ésta fue disefiada para que las personas encuestadas puedan
contestar de manera abierta y por tal motivo se obtuvo diversas opiniones, las mismas

que se analizaran posteriormente en el siguiente punto.

Analisis (Cuadros y gréaficos estadisticos)
En base a los resultados obtenidos, se ha realizado una tabulacion por medio de tablas

y gréficos para una mejor comprension de los resultados, por tanto cada pregunta tiene su
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propio analisis y se puede ir dilucidando el problema de estudio.
Tiempo de trabajo

Tabla 4. Tiempo de trabajo

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Menos de un afo 4 14% 14%
1 a 3 afos 10 36% 50%
4 a 6 afnos 6 21% 71%
Mas de 6 afios 8 29% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Tiempo

Menos de un afio B 1 a 3 anos

M 4 a6 afos B Mas de 6 afios

14%

Figura 5. Tiempo de trabajo
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

Como se puede ver en la tabla y el gréfico, las personas encuestadas con 36% tienen
un tiempo de trabajo que va desde 1 a 3 afios, el 29% trabaja mas de 6 afios, el 21% trabaja
un tiempo entre 4 a 6 afos y el 14% tiene trabajando en la empresa un tiempo menor a un
afio, como se puede analizar la gran mayoria de los individuos tienen un tiempo prudente
de trabajo con lo cual ya conocen el funcionamiento de sus respectivas areas y de la
empresa en general, con lo cual se convierten en una buena fuente para poder tener bien

en claro el tema de estudio.
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1) ¢Ellugar donde se realizan las tareas de bodega se encuentra despejado de cosas

innecesarias?

Tabla 5. Lugar de trabajo despejado

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 6 21% 21%
Medianamente de acuerdo 12 43% 64%
Poco de acuerdo 6 21% 86%
En desacuerdo 4 14% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa

Elaborado por: La autora

B Medianamente de acuerdo

22%

Lugar de trabajo despejado

Totalmente de acuerdo

Figura 6. Lugar de trabajo despejado

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

El 21% de los encuestados estan totalmente de acuerdo en que, el lugar donde se

realizan las tareas de bodega se encuentra despejado de cosas innecesarias, un 43%y 21%

manifiestan que estan medianamente de acuerdo y poco de acuerdo respectivamente,

mientras que 14% esta en desacuerdo. Esto indica que se puede observar que no existe un

problema importante en relacion a que el area se encuentre despejado de cosas

innecesarias, pero algunos observan como que no estan totalmente de acuerdo en esto, es

decir si hay un poco de elementos que estorban o no estan de la mejor manera organizadas.
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2) ¢Los materiales se encuentran apartados segun la frecuencia de uso?

Tabla 6. Materiales apartados

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 4 14% 14%
Medianamente de acuerdo 10 36% 50%
Poco de acuerdo 8 29% 79%

En desacuerdo 6 21% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Materiales apartados
Totalmente de acuerdo W Medianamente de acuerdo

M Poco de acuerdo M En desacuerdo

15%

Figura 7. Materiales apartados
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

El 14% de los encuestados han mencionado que estan totalmente de acuerdo en que
los materiales se encuentran apartados segun la frecuencia de uso, pero un 36% han
mencionado que estdn medianamente de acuerdo, es decir no estdn los materiales
totalmente organizados segun su frecuencia de uso, aunque en algunos casos si y de ello
un 29% esta en desacuerdo con esta afirmacion. Este puede ser uno de los problemas que

afecta la bodega y sera necesario tratar.
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3) ¢Los materiales de trabajo se encuentran debidamente ubicados en lugares

designados?

Tabla 7. Materiales de trabajo ubicados

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 6 21% 21%
Medianamente de acuerdo 15 54% 75%
Poco de acuerdo 3 11% 86%

En desacuerdo 4 14% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Materiales de trabajo ubicados

Totalmente de acuerdo
B Medianamente de acuerdo
M Poco de acuerdo

21%

Figura 8. Materiales de trabajo ubicados
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

Al igual que en la pregunta anterior, un importante porcentaje (54%) menciona estar

medianamente de acuerdo en que los materiales de trabajo estdn ubicados de la mejor

manera, aunque 21% si lo considera asi. Esto indica que no existe un problema

importante, pero que no esta optimizada la organizacion en los lugares de trabajo.
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4) ¢En el sitio de trabajo se encuentra bien distribuido el equipamiento?

Tabla 8. Sitio de trabajo distribuido

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 10 36% 36%
Medianamente de
acuerdo 6 21% 57%
Poco de acuerdo 6 21% 79%

En desacuerdo 6 21% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Sitio de trabajo distribuido

Totalmente de acuerdo B Medianamente de acuerdo

M Poco de acuerdo M En desacuerdo

Figura 9. Sitio de trabajo distribuido
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

El 36% de los encuestados se encuentra totalmente de acuerdo que en el sitio de trabajo
se encuentra bien distribuido el equipamiento, el 21% se encuentra medianamente de
acuerdo, poco de acuerdo y en desacuerdo respectivamente con respecto a este tema,
practicamente es una respuesta casi unanime pero la mayoria se encuentra en favor de

este tema.
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5) ¢Las zonas de trabajo estan delimitadas correctamente?

Tabla 9. Delimitacion

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 12 43% 43%
Medianamente de

acuerdo 8 29% 71%
Poco de acuerdo 5 18% 89%
En desacuerdo 3 11% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Delimitacion
Totalmente de acuerdo B Medianamente de acuerdo

B Poco de acuerdo H En desacuerdo

Figura 10. Delimitacion
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

Se puede ver en la grafico como en la tabla que el 43% de los encuestados han
manifestado que estan totalmente de acuerdo en que las zonas de trabajo estan delimitadas
correctamente, el 29% dice que esta medianamente de acuerdo, el 18% poco de acuerdo
y el 11% este en desacuerdo, con lo cual se puede analizar que la gran mayoria del

personal creen con respecto a este punto que esta bien.
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6) ¢Los tiemposy movimientos de trabajo son adecuados?

Tabla 10. Tiempos y Movimientos

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 4 14% 14%
Medianamente de acuerdo 4 14% 29%
Poco de acuerdo 16 57% 86%
En desacuerdo 4 14% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Tiempos y movimientos
Totalmente de acuerdo W Medianamente de acuerdo
M Poco de acuerdo M En desacuerdo

15%

Figura 11. Tiempos y movimientos
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

Al preguntar si los tiempos y movimientos de trabajo es la adecuada, un 57% indica
estar poco de acuerdo con esta afirmacion, es decir no existe un tiempo adecuado en las
operaciones de bodega, de acuerdo a la percepcion de los empleados del area operativa,
lo cual corrobora la necesidad de mejora en el area, de ello un 14% indica estar
medianamente de acuerdo, totalmente de acuerdo o en desacuerdo respectivamente, lo
cual indica algunos puntos de vista de los operarios, pero en general en su mayoria indica
que existe algin inconveniente en relacion a los tiempos y movimientos que se aplican

en el area de bodega.
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7) ¢Existe documentacion de los procedimientos que se debe seguir en el area

de trabajo?

Tabla 11. Documentacion de los procesos

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 3 11% 11%
Medianamente de acuerdo 2 7% 18%
Poco de acuerdo 4 14% 32%

En desacuerdo 19 68% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Documentacion de los procesos

Totalmente de acuerdo B Medianamente de acuerdo
B Poco de acuerdo B En desacuerdo

11%

7%

Figura 12. Documentacion de los procesos
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

El 68% de los encuestados ha manifestado que estd en desacuerdo en que exista
documentacién de los procedimientos que se debe seguir en el area de trabajo, el 14%
dice que estd poco de acuerdo, el 11% esta totalmente de acuerdo y el 75 esta
medianamente de acurdo, de tal manera se puede ver que la mayoria ha manifestado que
no hay documentacion de los procedimientos, con lo cual se puede decir que este factor

puede ocasionar retrasos en el area de estudio.
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8) ¢Considera que es demorado el proceso de despacho de bodega?

Tabla 12. Proceso de despacho

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 18 64% 64%
Medianamente de acuerdo 6 21% 86%
Poco de acuerdo 2 7% 93%

En desacuerdo 2 7% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Proceso de despacho

Totalmente de acuerdo B Medianamente de acuerdo

W Poco de acuerdo M En desacuerdo

|

64% ’

7% 7%

Figura 13. Proceso de despacho
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

Al preguntar que si considera que es demorado el proceso de despacho de bodega, el
64% de los encuestados ha mencionado que esté totalmente de acuerdo es decir que si
son demorados, el 21% esta medianamente de acuerdo y el 7% esta poco de acuerdo y en

desacuerdo respectivamente, con este preAmbulo se puede ver que la mayor parte de los

trabajadores consideran que el proceso de despacho es demorado.
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9) ¢Considera que el proceso de despacho puede ser mas eficiente?

Tabla 13. Despacho mas eficiente

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 20 71% 71%
Medianamente de acuerdo 6 21% 93%
Poco de acuerdo 1 4% 96%

En desacuerdo 1 4% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Despacho mas eficiente

4% 4%

Totalmente de

acuerdo
B Medianamente de

acuerdo
B Poco de acuerdo

B En desacuerdo

Figura 14. Despacho mas eficiente
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:
Como se puede ver en la tabla y el grafico el 71% de los encuestados considera que el
proceso de despacho puede ser mas eficiente, el 21% menciona estar medianamente de

acuerdo, el 4% esta poco de acuerdo y en desacuerdo respectivamente con respecto a esta

pregunta.

72



10) ¢ Cree usted que los retrasos que se originan en el area de bodega hacen
gue la empresa tenga disminucion en su productividad?

Tabla 14. Disminucion de productividad

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 16 57% 57%
Medianamente de acuerdo 6 21% 79%
Poco de acuerdo 4 14% 93%

En desacuerdo 2 7% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Disminucion de productividad

Totalmente de acuerdo B Medianamente de acuerdo

M Poco de acuerdo M En desacuerdo

57%

Figura 15. Disminucién de productividad
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:
Al preguntar que si cree usted que los retrasos que se originan en el area de bodega
hacen que la empresa tenga disminucion en su productividad, el 57% esta totalmente de
acuerdo, el 21% esta medianamente de acuerdo, el 14% esta poco de acuerdo y el 7% esta

en desacuerdo.
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11) ¢ Existen procesos automatizados para despachar los productos?

Tabla 15. Procesos automatizados

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 8 29% 29%
Medianamente de acuerdo 6 21% 50%
Poco de acuerdo 4 14% 64%
En desacuerdo 10 36% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Procesos automatizados

Totalmente de acuerdo B Medianamente de acuerdo

B Poco de acuerdo H En desacuerdo

29%

Figura 16. Procesos automatizados
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

Después de realizadas las encuestas se ha podido identificar que el 36% de los
encuestados esta en desacuerdo con que existan procesos automatizados para despachar
los productos en la empresa, el 29% considera lo contrario y estan totalmente de acuerdo,
mientras que un 215 y 14% se encuentran medianamente de acuerdo y poco de acuerdo

respectivamente.
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12) ¢ Cree usted que los retrasos que se originan en el area de bodega hacen
que la empresa tenga mayores costos?

Tabla 16. Mayores costos

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 16 57% 57%
Medianamente de acuerdo 6 21% 79%
Poco de acuerdo 3 11% 89%

En desacuerdo 3 11% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Mavyores costos

Totalmente de acuerdo
B Medianamente de acuerdo
M Poco de acuerdo

57%

Figura 17. Mayores costos
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:
El 57% de los encuestados considera estar totalmente de acuerdo en que los retrasos
que se originan en el area de bodega hacen que la empresa tenga mayores costos, el 21%
esta medianamente de acuerdo, mientras que con un 11% poco de acuerdo y en

desacuerdo respectivamente.
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13) ¢Considera que las demoras ocurridas en el area son por la falta de

procesos establecidos y un sistema no organizado?

Tabla 17. Falta de procesos definidos

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Totalmente de acuerdo 21 75% 75%
Medianamente de acuerdo 3 11% 86%

Poco de acuerdo 2 7% 93%
En desacuerdo 2 7% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

B Poco de acuerdo

7%

Totalmente de acuerdo

B En desacuerdo

Falta de procesos definidos

B Medianamente de acuerdo

Figura 18. Falta de procesos definidos

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Interpretacion:

Con respecto a que si considera que las demoras ocurridas en el &rea son por la falta

de procesos establecidos y un sistema no organizado, el 75% de encuestados se encuentra

totalmente de acuerdo, el 11% medianamente de acuerdo y el 7% ha manifestado estar

poco de acuerdo y en desacuerdo respectivamente con esta pregunta.
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14) ¢Cuales son los principales factores que causan demoras en las
operaciones de despacho en bodega?

Tabla 18. Causa en la demora de operaciones

Detalle Frecuencia Porcentaje Acumulado
Tramites con documentacion impresa. 8 29% 29%
:_r:]eprlzggsc.je informacion en los formatos 7 250 54%
No es proceso automatizado. 5 18% 71%
No estan definidos los procesos 4 14% 86%
Es un proceso sin orden 4 14% 100%
TOTAL 28 100%

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Factores de demora en las operaciones

29%

Tramites M Llenado de formularios
M No es proceso automatizado M No estan definidos los procesos

M Es un proceso sin orden

Figura 19. Ubicacion de areas de almacén propuesta
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora

Interpretacion:

Esta pregunta como se ha manifestado anteriormente era abierta para conocer més a
fondo cuales son los factores que causan demoras y entre las respuestas se identifico las
gue a continuacion se presentan.

Las respuestas han sido diversas y de diferentes maneras, sin embargo han presentado

como principales problemas los tramites que hay que realizar, el registro de la
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informacién mediante formatos impresos en hojas de papel bond para obtener las
autorizaciones correspondientes y en general se menciona que los procesos no estan

definidos o estan sin orden y esto es lo principal que afecta la demora en los procesos.

Levantamiento de tiempos y movimientos

Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible,
partiendo de un numero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea
determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido. Krick (1994)
menciona que el estudio de tiempos es un procedimiento separado y en cierta forma
especializado, debido a la importancia que tiene el estandar de tiempo para la gerencia de
una empresa de manufactura. Freivalds - Niebel (2002) dicen que el estudio de tiempos
es una técnica para establecer un tiempo estandar permitido para realizar una tarea dada.
Esta técnica se basa en la medicion del contenido del trabajo con el método prescrito, con

los debidos suplementos de fatiga y por retrasos personales inevitables.

Los tiempos y movimientos que tiene la empresa en el area de bodega estan
definidos en cuanto a tramitacion, requisitos mediante registros para despacho, firmas de
autorizaciones, entre otros, sin embargo no estan claramente delimitados y menos se ha
realizado una organizacion adecuada que permita optimizar este proceso, causando los
problemas ya mencionados anteriormente, por ello se ha procedido internamente a
observar cuéles son los procesos existentes y su tiempo, tratando de observar la manera

mas comun en la que se presentan.
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El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible,
partiendo de un nimero limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo

una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.

Tiempo estandar

Es el patrén que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo,
utilizando método y equipo estandar, por un trabajador que posee la habilidad
requerida, desarrollando una velocidad normal que pueda mantener dia tras dia, sin

mostrar sintomas de fatiga.

El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido para que un
operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando a un ritmo
normal, lleve a cabo la operacién. De acuerdo con la definicién de tiempo estandar
por parte de Meyers (2000), que la define como el tiempo requerido para elaborar un
producto en una estacién de trabajo con las tres condiciones siguientes: ¥ Operador
calificado y bien capacitado ¥ Que trabaje a una velocidad o ritmo normal. % Hace
una tarea especifica. Por otra parte Krick (1994) dice en su definicion propia que el
tiempo estandar es el tiempo requerido por un operador para ejecutar el ciclo de

trabajo en cuestion.
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Calculo del tiempo estandar
Los tiempos estandar son la base para una serie de aplicaciones a nivel industrial
y de servicio, aplicaciones sin las cuales las organizaciones dificilmente subsisten.
Algunos autores como Roberto Garcia Criollo (1998) desglosan la férmula de
tiempo estandar como: (TS= TN + Y TOLERANCIAS), donde: TS= Tiempo estandar

y TN= Tiempo Normal.

Distribucion t de Student

Es una distribucion simétrica con media igual a cero (0), su gréafica es similar a la

Distribucién Normal Estandar.

La distribucion t de Student depende de un parametro llamado grados de libertad, estos
estan dados por n — 1 donde n representa el tamafio de la muestra. En la distribucion t, el
intervalo de confianza permite determinar la exactitud, la cual, de acuerdo al uso de los

resultados puede establecerse del 3% al 10% esta se denota con la letra k.
Se define el coeficiente de confianza (c)

En este caso se utilizo un intervalo e confianza de ¢ = 95%

» Se define el intervalo de confianza ()

Para definir el intervalo de confianza, se debe utilizar la siguiente formula:

tcxS

Vn

LC=1l=x+
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Donde:

X=es el tiempo promedio seleccionado
Tc=es la distribucion t de Student

S= desviacion estandar muestral

n= es el tamafo de la muestra.

Por lo tanto:

tc = t de Student, es necesario conocer los grados de libertad ( v ) y el nivel de

confianza (1—a).

V= N-1, donde n=10

v=10-1=9

c=1-a=0,95

Por medio de la tabla de distribucion t de Student (Ver tabla ...1-«)

tc =1.833.
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Tabla 19. Distribucioén t de Student

r 0.75 0.80 0.85 0.90 0.95 0.975 0.99 0.995
1 1.000 1.376 1.963 3.078 6.314 12.706 31.821 63.657
2 0.816 1.061 1.386 1.886 2.920 4.303 6.965 9.925
3 0.765 0.978 1.250 1.638 2.353 3.182 4.541 5.841
4 0.741 0.941 1.190 1.533 2.132 2.776 3.747 4.604
5 0.727 0.920 1.156 1.476 2.015 2571 3.365 4.032
6 0.718 0.906 1.134 1.440 1.943 2.447 3.143 3.707
7 0.711 0.896 1.119 1.415 1.895 2.365 2.998 3.499
8 0.706 0.889 1.108 1.397 1.860 2.306 2.896 3.355
9 0.703 0.883 1.100 1.383 1.833 2.262 2.821 3.250
10 0.700 0.879 1.093 1.372 1.812 2.228 2.764 3.169
11 0.697 0.876 1.088 1.363 1.796 2.201 2.718 3.106
12 0.695 0.873 1.083 1.356 1.782 2.179 2.681 3.055
13 0.694 0.870 1.079 1.350 1.771 2.160 2.650 3.012
14 0.692 0.868 1.076 1.345 1.761 2.145 2.624 2.977
15 0.691 0.866 1.074 1.341 1.753 2131 2.602 2.947
16 0.690 0.865 1.071 1.337 1.746 2.120 2.583 2.921
17 0.689 0.863 1.069 1.333 1.740 2.110 2.567 2.898
18 0.688 0.862 1.067 1.330 1.734 2.101 2.552 2.878
19 0.688 0.861 1.066 1.328 1.729 2.093 2.539 2.861
20 0.687 0.860 1.064 1.325 1.725 2.086 2.528 2.845
21 0.686 0.859 1.063 1.323 1.721 2.080 2.518 2.831
22 0.686 0.858 1.061 1.321 1.717 2.074 2.508 2.819
23 0.685 0.858 1.060 1.319 1.714 2.069 2.500 2.807
24 0.685 0.857 1.059 1.318 1.711 2.064 2.492 2.797
25 0.684 0.856 1.058 1.316 1.708 2.060 2.485 2.787
26 0.684 0.856 1.058 1.315 1.706 2.056 2.479 2.779
27 0.684 0.855 1.057 1.314 1.703 2.052 2.473 2771
28 0.683 0.855 1.056 1.313 1.701 2.048 2.467 2.763
29 0.683 0.854 1.055 1.311 1.699 2.045 2.462 2.756
30 0.683 0.854 1.055 1.310 1.697 2.042 2.457 2.750
40 0.681 0.851 1.050 1.303 1.684 2.021 2.423 2.704
60 0.679 0.848 1.046 1.296 1.671 2.000 2.390 2.660
120 0.677 0.845 1.041 1.289 1.658 1.980 2.358 2.617
0 0.674 0.842 1.036 1.282 1.645 1.960 2.326 2.576

Fuente: Investigacion directa

Elaborado por: La Autora
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» Desviacion estandar muestral ( S)

Para determinar S se debe utilizar la siguiente formula:

o =

n—1

\/10492.97—(104;’;'97)

o 10—1

S= 32.39 min

» Tiempo promedio (TP)
Se puede calcular sumando los tiempos promedios de cada uno de los elementos
del ciclo, por lo tanto para este estudio el tiempo promedio es:

TP = 241,82 min

» Calculo de intervalo de confianza (1)

Sustituyendo los valores en la formula se obtiene:

tcxS
Lc=1l=x+ v
I, = 241.82 + 183?& = 260.59 min
10
I, =241.82 — 183:}% = 223.05 min

= | = 15— 11=260.59 min — 223.05 min = 37.55 min
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> Calculo de intervalo de la muestra

| = 2*x tc xS
T Vn

2% 1.833 ¥x32.39

In= NeT = 37.54 min

> Comparar | con | para verificar si el tamafio de la muestra es aceptable

Si lio < se acepta el tamafio de la muestra

Si | > 1 se rechaza el tamafio de la muestra

Por lo tanto:

Al comparar Im con | se puede notar lo siguiente:

l10 = 37.54 min

| =37.55 min

Como l1p=37.54 min es < | = 37.55 min se acepta el tamafio de la prueba que es

n = 10 que garantiza de esta manera la confiabilidad de los datos.
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Célculo del tiempo estandar del proceso de requerimiento de materias primas
Para calcular el tiempo estandar del proceso de requerimiento de materias primas

de la empresa Qualipharm se debe seguir los siguientes pasos:

Calculo de la calificacion de la velocidad
Mediante la aplicacion del método Westinghouse (ver tabla....), se calificd de
manera cuantitativa y cualitativa las caracteristicas del operario, en cuanto a cuatro

factores: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia.

| CALIFICACION DE VELOCIDAD |

STSTENAWESTINGHOUSE;

HAET/ TDAD ESFLUERSG
+0.14 Al Extrema +013 Al Excesivo
+0.13 A2 Extrema +012 A2 Excesivo
+0M B1 Excelente + 010 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelents +0.08 B2  Excelente
+0.06 1 Buena + 0.04 1 Bueno
+0.03 ] Buena +0.02 2 Bueno

.00 ] Regular 0.oo ] Fegular
- .05 E1 Aceptable - 0.04 E1 Aceptahle
- 010 E2 Aceptable - 0.08 EZ2  Aceptable
- 016 F1 Deficiente - 012 F1 Deficiente
- 022 F2  Deficiente - 017 F2 Deficiente
CONDTIITON £5 COMESTSE TENDT A
+0.06 A ldeales +0.04 A Perfecta
+0.04 =] Excelentes +0.03 =] Excelente
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena
.00 ] Regulares n.oo ] Regular
- 0.03 E  Aceptables - 0.0z E  Aceptable
- 0.07 F Deficientes - 004 F Deficiente

Figura 20. Calificacion de velocidad- sistema westinghouse
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora
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La habilidad se cataloga como excelente ya que el operario demuestra experiencia
para realizar el proceso de requerimiento de materia prima tomando en cuenta cada
uno de los elementos de ésta.

Se establece que el esfuerzo es bueno debido a que el proceso posee un alto grado

de exigencia fisica para el operario.

Las condiciones de trabajo son regulares puesto que en la bodega no existe
suficiente ventilacidn ni iluminacion adecuada, las cuales afectan al operario.

La consistencia se considera bueno ya que el proceso se realiza sin interrupciones
como por ejemplo reuniones, garantizando que todas las actividades se realicen

seguidamente.

En la siguiente tabla se presentan los factores antes descritos, asi como también la
clase, el rango y el porcentaje que éste representa.

Tabla 20. Factor de calificacién de la velocidad ( Cv)

FACTOR CLASE RANGO %
Habilidad Bl Excelente +0,11
Esfuerzo C1 Bueno +0,05
Condiciones D Regulares 0,00
Consistencia C Buena +0,01
Factor de Calificacion (c) +0,17

Fuente: investigacion directa
Elaborado por: La autora
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cv=1£c=1+017=1,17

El valor de Cv = 1.17, lo que significa que el factor de calificacion de la velocidad
que el operario desempefia es del 17% sobre el promedio, el cual se da principalmente

por la habilidad y el esfuerzo que realiza.

Célculo del tiempo normal
El calculo del tiempo normal se realiza mediante la multiplicacién entre el tiempo

promedio TP y la calificacion de la velocidad, por lo tanto se tiene lo siguiente:

Tn=TP*Cv

Tn=241.82* 1,17 = 282,93 min.

Se pudo determinar que el tiempo que requiere el operario para realizar el proceso
de requerimiento de materias primas cuando trabaja a una velocidad estandar sin

interrupciones es de 282,93 minutos.

Calculo de las tolerancias
Para realizar el calculo de las tolerancias concedidas por fatiga, se utilizé el método

sistematico, a continuacion se detalla el estudio realizado:
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a. Condiciones de trabajo:

Temperatura: Grado 3 puesto que es para trabajos interiores con circulacion de aire,

con temperatura que oscila entre 32°C y 34,5°C.

Condiciones ambientales: Grado 2, puesto que son de ambientes de planta o de oficina
sin aire acondicionado y ocasionalmente pueden presentarse malos olores 0 mala

ventilacion.

Humedad: Grado 3, posee alta humedad, existe la sensacion pegajosa en la piel y ropa

humedecida. Humedad relativa del 80%.

Nivel de ruido: Grado 1, ruido de 30 a 60 decibeles. Caracteristico en oficinas o en

ambientes poco ruidosos.

Iluminacion: Grado 2, ambientes que requieren iluminacion especial o por debajo del

estandar. Resplandores ocasionales.

b. Repetitividad y esfuerzo aplicado:

Duracion del trabajo: Grado 3, puesto que la operacién se puede completar en una hora

0 mMenos.

Repeticion del ciclo: Grado 2, operaciones de un patron fijo razonable. La tarea es

regular, aunque las operaciones pueden variar de un ciclo a otro.

Esfuerzo fisico: Grado 4, esfuerzo manual aplicado por encima del 70% del tiempo

para pesos superiores a 30 kg.
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como también una tabla con el resumen de los factores.

c. Posicién de trabajo:

pausas programadas para descansar.

Tabla 21. Tabla de Factores de Fatiga

Esfuerzo mental o visual: Grado 3, atencion mental y visual continuas debido a razones
de calidad o de seguridad. Generalmente ocurre en operaciones repetitivas que

requieren un estado constante de alerta o de actividad de parte del trabajador.

Parado, sentado, moviéndose, altura de trabajo: Grado 2, ejecucion del trabajo parado

0 combinado con el caminar y donde se permite que el trabajador se siente s6lo en

Ademas, se llend un formato con la informacion recolectada, (ver apéndice n° 5), asi

FACTORES DE FATIGA GRADO PUNTOS
Temperatura 3 15
Condiciones ambientales 2 10
Humedad 3 15
Nivel de Ruido 1 5
[luminacion 2 10
Duracion del trabajo 3 60
Repeticion del ciclo 2 40
Esfuerzo fisico 4 80
Esfuerzo mental o visual 3 30
Parado, sentado, moviéndose, altura de trabajo 2 20

Total 285

Fuente: investigacion directa
Elaborado por: La autora

89



http://www.monografias.com/trabajos11/conge/conge.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/seguinfo/seguinfo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elorigest/elorigest.shtml

Se tiene un total de 285 puntos, el mismo que se ubica en la tabla de concesiones por
fatiga (ver anexo 17), en la clase D5, entre los rangos de 283-289, con un % de concesion
del 20% y una jornada de trabajo de 480 minutos, con estos datos se determind que el

tiempo concedido por fatiga es de 80 min.

Por lo tanto al realizar la formula se obtiene:

concesion % * Jornada de trabajo

Minutos concedidos = "
1 + concesion %

inut igog _ 020%480
lnmutos concedtiaos = 1+ 0.20 = min.

Célculo de la jornada efectiva de trabajo (JET)

La jornada de trabajo que tiene el operario es discontinua, siendo de 9 horas diarias
que equivalen a 480 minutos por dia, tienen una preparacién de 10 minutos en la mafana,
no se toma en cuenta el tiempo del almuerzo porque la jornada de trabajo es discontinua.

Entonces el calculo de la jornada efectiva de trabajo es:

JET = JT — (3. Tol fijas)
JET = 480 — (10)

JET = 470 minutos
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Normalizando esta jornada se tiene:

JET — (NP + Fatiga) NP + Fatiga

v

TN X

v

Siendo NP= necesidades personales.

470 min — (30 min + 80 min) » 30 min+ 80 min
282.93 min R X
360 min > 110 min
282.93 min _ X

Sumatoria de tolerancias = 86.45 min

» Calculo del tiempo estandar
TS = TN + Y Tol
TS = 282.93 + 86.45

TS = 369.38 min

El tiempo estandar del proceso de requerimiento de materias primas en la bodega de
la empresa Qualipharm es de 369.38 minutos. Al compararse este valor con el tiempo
normal que es de 282.92 minutos, se puede decir que es adecuado tomando en cuenta las

caracteristicas intrinsecas del proceso.
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Tabla 22. Hoja de observaciones para estudio de tiempo

HOJA DE OBSERVACIONES PARA EL ESTUDIO DE TIEMPO

IDENTIFICACION DE .. . . . -
LA OPERACION Requerlmlento de materias primas FECHA: 16 de Diciembre del 2016
HORA INICIAL: 800 _|AREA: Bodega OPERARIO: Jaime Ceballos APROBADO POR: Marcelo Hernandez
HORA FINAL: 16:30 |METODO: Actual OBSERVADOR: Gloria Farinango
DESCRIPCION DEL CicLOS RESUMEN
ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 3T TP T2 Fc Tn
Solicitud de materia |T 10,23 10,24 10,25 10,19 10,10 10,18 10,10 10,18 10,19 10,24 | 101,90 | 10,19 | 103,84 | 1,17 11,92
prima L 10,23 10,24 10,25 10,19 10,10 10,18 10,10 10,18 10,19 10,24
L'eff;ador‘a}r‘u;'de T 11,90 12,10 11,98 12,01 11,99 12,00 12,00 11,99 12,01 12,10 | 120,08 | 12,01 | 144,19 | 1,17 14,05
rmuiario ae
solicitud L 22,13 22,34 22,23 22,20 22,09 22,18 22,10 22,17 22,20 22,34
Entrega a T 7,80 7,85 7,70 7,82 7,81 7,79 7,79 7,81 7,82 7,85 78,04 | 7,80 60,90 1,17 9,13
bodeguero L 29,93 30,19 29,93 30,02 29,90 29,97 29,89 29,98 30,02 30,19
T 7,90 7,70 7,40 7,40 8,00 8,40 8,00 8,40 7,40 7,70 78,30 | 7,83 61,31 1,17 9,16
Revision de solicitud
L 37,83 37,89 37,33 37,42 37,90 38,37 37,89 38,38 37,42 37,89
Autorizaciona | T 10,60 9,30 10,00 10,40 10,70 10,20 10,20 10,70 10,40 9,30 | 101,80 | 10,18 | 103,63 1,17 11,91
gerencia L 48,43 47,19 | 47,33 47,82 48,60 | 48,57 | 48,09 | 49,08 | 47,82 | 47,19
Reunion para revisar | T 24,20 24,50 | 23,90 24,80 26,20 24,00 26,20 24,00 | 24,80 24,50 | 247,10 | 24,71 | 610,58 | 1,17 28,91
requerimiento | 72,63 | 71,69 | 71,23 | 72,62 | 74,80 | 72,57 | 74,29 | 73,08 | 72,62 | 71,69
Busquedade |T 89,00 90,10 | 91,20 | 90,10 | 89,00 | 90,60 | 90,60 89,00 | 90,10 | 90,10 | 899,80 | 89,98 | 8096,40 | 1,17 | 105,28
materiales L 161,63 | 161,79 | 162,43 | 162,72 | 163,80 | 163,17 | 164,89 | 162,08 | 162,72 | 161,79
Llevar al lugar de | 60,50 61,30 | 59,70 | 59,20 56,90 62,40 56,90 62,40 | 59,20 | 61,30 599,80 | 59,98 | 3597,60 | 1,17 70,18
entregaa
produccion  |L 222,13 | 223,09 | 222,13 | 221,92 | 220,70 | 225,57 | 221,79 | 224,48 | 221,92 | 223,09
Entrega de materias |T 11,90 12,50 12,70 11,70 11,80 11,40 11,40 11,80 11,70 12,50 | 119,40 | 11,94 | 142,56 | 1,17 13,97
primas a produccion| 234,03 | 235,59 | 234,83 | 233,62 | 232,50 | 236,97 | 233,19 | 236,28 | 233,62 | 235,59
Revisany llenan |1 7,20 7,22 7,26 7,25 7,19 7,10 7,19 7,10 7,25 7,22 71,98 | 7,20 51,81 1,17 8,42
registro de recibe-
entrega y firmas |L 241,23 | 242,81 | 242,09 | 240,87 | 239,69 | 244,07 | 240,38 | 243,38 | 240,87 | 242,81 |2418,20|241,82(12972,83| 1,17 | 282,93

Tiempo normal: 282,93 minutos

Tiempo estandar: 369,38 minutos

minutos por ciclo: 2418,20 minutos

Fuente: Investigacion propria

Elaborado por: La autora
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Tabla 23. Diagrama de recorrido: requerimiento de materias primas método actual

Oficina2 [ 4 ]
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gﬁcimb K E:S) | B

Entrada de
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primas

Salida de
materias
primnas

1

Materia prima almacenada

T

Materia prima almacenada

Materia prima almacenada

Materia prima almacenada

= —

Materia prima almacenada

Marteria prima almacenada

Estacion de producto
terminado

%@-

- i - -
[ 3 [l leccidn de
i . .
Puerta prﬂduwun | las primas

Estacion de

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora
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Tabla 24. Diagrama de operacion método actual

DIAGRAMA DE OPERACION

EMPRESA: Qualipharm FECHA: 16 DE Diciembre del 2016
METODO: Actual ELABORADO POR: Gloria Farinango
AREA: Bodega REVISADO POR: Marcelo Herndndez

OPERACION: Requerimiento de materias primas

Solicitud de materia prima

Llenado manual de
formulario de solicitud

Entrega a bodeguero

Revision de solicitud

Autorizacion a gerencia

Reunion para revisar
requerimiento

Blsqueda de materiales

Llevar al lugar de entrega
a produccién

Entrega de materia prima
a produccion

Revisan y llenan registro
de recibe- entrega y firmas

0

4l o/} @

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora
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Tabla 25. Diagrama de proceso método actual

DIAGRAMA DE PROCESO

EMPRESA: Qualipharm

FECHA: 16 de Diciembre del 2016

METODO: Actual

REALIZADO: Gloria Farinango

AREA: Bodega REVISADO POR: Marcelo Hernandez
DESCRIPCION DE LA OPERACION: Requerimiento de materias primas
RESUMEN ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
e T;Tnp; Ne T(Iemr:]np)o e Tiempo (min) ugi‘i;t:i’o Costo total
' OPERACION 7 166,81 $ 489 $ 11658
= TRANSPORTE 1 59,98 $ 070|$ 4192
B | \nspeccion 2 | 1503 $ 140|$ 1050
L DEMORA 0 0,00 $ - |$ -
V¥ | ALMACENAMIENTO 0 0,00 $ - |$ -
TOTAL 10 241,82 $ 169,00
Paso DETALLES DEL PROCESO Método |Operacion [Transporte(Inspeccion| Demora Almacenamientdistancia (m 'I'E;r?np)o ugi(i:tr?o Costo total
1 |Solicitud de materia prima manual T I:> ] D \V4 - 10,19 [ $070( $ 712
2 Llepa_tdo manual de formulario de manual f |:> | D V ) 1200 | $070|$ 839
solicitud
3 |Entrega a bodeguero manual ‘\ I:> ] D \VY4 - 7,80 $070( $ 545
4 |Revisién de solicitud menal | O = ) D \V4 - 783 [$070|$ 547
5 |Autorizacién a gerencia manual ?/ = D \V4 - 10,18 | $070| $ 711
6 |Reunion para revisar requerimiento | manual T I:> v - 24,71 $070($ 1727
7 |Busqueda de materiales manual ‘\ I:> ] D \VY4 - 89,98 | $0,70|$ 62,88
Llevar al lugar de entrega a O }
8 | roduccion manual O D 78 59,98 | $070|$ 4192
Entrega de materia prima a ‘< _
9 | oroduccion manual = (| D 1,94 | $070|$ 834
10 Rewsany"enan registro de recibe- manual O I:> \- V ) 7.20 $070|$ 503
entrega y firmas
TOTAL 7 1 2 0 0 78 241,82 $ 169,00

Fuente: Investigacién directa

Elaborado por: La autora
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Diagrama de flujo del procedimiento Requerimiento de materias primas

método actual
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v

ENTREGAR
MATERIA PRIMA A
PRODUCCION

N
REVISAR Y LLENAR
REGISTRO DE
RECIBE ENTREGA

1
T

Figura 21. Diagrama de flujo requerimiento de materias primas-método actual
Fuente: investigacion directa

Elaborado por: La autora
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Como se puede observar, el proceso no estan claramente definido, existe demoras en
realizar la recoleccion de las materias primas. Se evidencian varias falencias y el tiempo de
respuesta es alto, lo cual esta afectando a la productividad de la empresa, por lo que se debe
delimitar y mejorar los procesos con el fin de mantener la confiabilidad de un buen

desempefio requerida por la empresa con eficiencia en sus procesos.

Otros de los aspectos observados es que el proceso de requerimiento de materias primas
deberia ser lineal ya que no implica mayor complejidad para realizarlo y al no tener un

proceso organizado genera las demoras en los tiempos de respuesta.

Estudio del movimiento

este se realiza evaluando los movimientos ya sea del hombre, material o equipo con la
finalidad de identificar los movimientos productivos e improductivos para simplificar,
combinar, reducir o en el mejor de los casos eliminar para lograr eficiencia maxima en
funcion del contenido de trabajo.

La capacidad humana para la realizacién de tareas depende del tipo de fuerza, el misculo
que se utiliza en la realizacién de la tarea y la postura de la persona al realizar dicha tarea. Por
eso se debe disefar el trabajo de acuerdo con las capacidades fisicas del individuo para lograr
un mejor rendimiento en la realizacion del trabajo.

Los Therbligs son los diecisiete movimientos en los que se puede subdividir cualquier

tarea laboral para estudiar la productividad motriz de un operador en su estacion de trabajo.
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Esta clasificacion fue desarrollada por los psicologos industriales Frank Bunker
Gilbreth y Lillian Moller Gilbreth a principios del siglo XX.

Tabla 26. Therblig Letra O Sigla Color

BUSCAR B Megro
SELECCIONAR SE Gris claro
TOMAR O ASIR T Rojo
ALCANZAR AL Verde oliva
MOVER i Verde
SOSTENER 50 Dorado
SOLTAR SL Carmin
COLOCAR EN POSICION P Azul
PRECOLOCAR EN

POSICION PP Azul cielo
INSPECCIONAR [ Ccre quemado
ENSAMBLAR E Violeta oscuro
DESEMSAMBLAR D Violeta claro
USAR U Purpura
RETRASO INEVITABLE Dl Amarillo ocre
RETRASO EVITABLE DEY Amarillo liman
PLANEAR PL Castafo o café
DESCANSAR DES Maranja

Fuente: investigacion directa
Elaborado por: La autora

Estos movimientos se dividen en eficientes e ineficientes asi:

> Eficientes o Efectivos

De naturaleza fisica 0 muscular: alcanzar, mover, soltar y pre colocar en posicion.

De naturaleza objetiva o concreta: usar, ensamblar y desensamblar.
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» Ineficientes o Inefectivos
Mentales o Semimentales: buscar, seleccionar, colocar en posicidn, inspeccionar y
planear.

Retardos o dilaciones: retraso evitable, retraso inevitable, descansar y sostener.

Movimientos basicos elementales

Un movimiento elemental basico es el conjunto de los movimientos requeridos para que
un trabajador complete una tarea manual, operacion o tarea.

Estos han sufrido muy pocos cambios con el tiempo. En sus inicios se trataba de solo 16
movimientos. Actualmente, la cultura hispano hablante maneja 17 Therbligs mientras que en
los paises de habla inglesa se manejan 18. El término Find es la Unica diferencia: en espafiol

el Therblig Buscar implica también el Encontrar o Find.

Diagrama de proceso bimanual
Este diagrama también conocido como Diagrama de proceso del operario o diagrama de
proceso mano derecha mano izquierda. Este diagrama, es una herramienta mas en el estudio
de movimientos manuales del operador, en donde se muestran todos los movimientos y
reposos realizados por las manos y la relacién que existe entre estas al realizar una tarea

manual.

El diagrama bimanual se usa en tareas que son muy repetitivas, con el fin de analizar y
mejorar dicha operacion; identificando los movimientos ineficientes, tratar de eliminarlos o
de reducir su participacién en el trabajo y cambiarlos por movimientos eficientes haciendo

asi, una operacion en donde ambas manos estén bien balanceadas en cuanto a movimientos,
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teniendo como resultado una tarea mas suave Yy relajada, manteniendo el ritmo en el operador

y evitando la temprana fatiga.

Simbolos del diagrama bimanual

ACTIVIDAD DEFINICION SIMBOLO

Se emplea para los actos de sujetar, utilizar, soltar,

Operacion etc., una herramienta-pieza manual

Se emplea para representar el movimiento de la mano

Transporte hasta el trabajo, herramienta o material, o desde uno

de ellos.

Se emplea para indicar el tiempo en que la mano no

Demora trabaja, (aunque quizé trabaje la otra).

Con los diagramas bimanuales no se emplea el término

almacenamiento y el simbolo que le correspondia se

<4 0 & 0

. utiliza para indicar el acto de sostener alguna pieza,
Sostenimiento o

. herramienta o material con la mano cuya actividad se
Almacenamiento

esta consignando.

Figura 22. Simbolos del diagrama bimanual
Fuente: investigacion directa
Elaborado por: La autora
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Tabla 27. Diagrama bimanual de la operacion del requerimiento de materias primas - impresion

de formularios

DIAGRAMA BIMANUAL

Empresa: Qualipharm RESUMEN

Are;a: Bodega Simbolo Actividad ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
Método: Actual MI MD MI MD M MD
Realizado por: Gloria Farinango Operaciones 9 12

Fecha: 20 de Diciembre del 2016 Transporte 1 1

Operacion: Impresion de formularios Sostiene 4 0

Operario: Jaime Ceballos Demoras 0 1

Aprobado por: Marcelo Hernandez

Distribucion del area de trabajo

LT 1
. / N N
N N

L+
L1

~—]

| —

Mano izquierda

Mano derecha

Toma requerimiento impreso

Toma requerimiento impreso

Lleva requerimiento a la oficina 1

Lleva requerimiento a la oficina 1

Coloca requerimiento en la mesa

Mueve el cursor para activar la computadora

Sostiene el requerimiento impreso

Busca con el cursor los formularios

Presiona teclas del computador

Selecciona con el cursor el drea de impres

ion

Toma hojas de papel Bond

Habre la caja de laimpresora

Coloca hojas en la caja de laimpresora

Cierra caja de laimpresora

Presiona teclas de la computadora

Daun clicen el mouse

Toma formularios impresos y los iguala

Toma formularios impresos y los iguala

Sostiene formularios impresos
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Cambia de hojas revisando impresion

Iguala formularios impresos

Iguala formularios impresos

Sostiene formularios impresos por la esquina

0

Toma la grapadoray grapa los formularios

Sostiene formularios grapados
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Coloca grapadora en la mesa

Entrega formularios al bodeguero
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Fuente: investigacion bibliografica

Elaborado: La autora
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Tabla 28. Diagrama bimanual de la operacion-Autorizacion, recopilacion de materias primas y
entrega a produccion

DIAGRAMA BIMANUAL

Empresa: Qualipharm RESUMEN

Area: Bodega SIMBOLO O ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
Método: Actual ACTIVIDAD M1 MD M1 MD Ml MD
Realizado por: Gloria Farinango Operaciones 11 14

Fecha: 20 de Diciembre del 2016 Transporte 4 3

Operacion: Autorizacion, busqueda, recolecciony
entrega de materias primas a produccion

Operario: Jaime Ceballos Demoras 1 2
Aprobado por: Marcelo Herndndez

Sostiene 3 0

Distribucidn del drea de trabajo

N
N

~<
|

Mano izquierda Mano derecha

vo&"“” ™
k)

Toma formularios y pasa a la mano derecha Cuenta formularios recibidos

Entrega formularios al gerente Saluda al gerente

Llevala mano alacintura Lleva la mano ala barbilla

O|O| O| O

OO P09 O R O B®O@@® O OO0 S® Op@’&cidn

Lleva la mano a la antepierna Lleva la mano a la antepierna

Mantiene quieta la mano Mantiene quieta la mano

Toma los formularios firmados Mantiene quieta la mano

Hala pato hidraulico Coloca pedido en el tablero

Detiene el pato hidraulico Aladea cajas buscando materias primas

Aladea cajas buscando materias primas Empuja las cajas

Levanta la caja con materias primas Levanta la caja con materias primas

Lleva la caja al pato hidraulico Lleva la caja al pato hidraulico

Sostiene el pedido Coge el esfero de su bolsillo y escribe vistos

Hala pato hidraulico Hala pato hidraulico

Detiene el pato hidraulico Detiene el pato hidraulico

Levanta la caja con materias primas Levanta la caja con materias primas

Acomoda la caja en el pallet Acomoda la caja en el pallet

Sostiene el pedido Golpea la puerta de acceso a produccion

<< << <9< < << < <T[<T[or®

Entrega la caja de materias primas Entrega la caja de materias primas
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sostiene los formularios
Fuente: investigacion bibliogréfica
Elaborado: La autora

Llenay firma registro de recibe-entrega
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La metodologia del diagrama bimanual abrevia los movimientos fundamentales y descripcion
de la actividad, de forma tal que se pueden visualizar el proceso demorado que actualmente

tiene el area de bodega en la ejecucion del requerimiento de materias primas.

También se puede conocer de forma facil de aquellos movimientos que se deberian eliminar,
reducir o en algunos casos combinar para optimizar el trabajo del operario, debido a que la
operacion se la realiza de manera manual, se determina que se esta perdiendo tiempo

productivo, mismo que genera costos adicionales para el cumplimiento de objeticos.

Se puede determinar que los movimientos que el operario realiza no son balanceados, debido
a que debe realizar busqueda de la materia prima, misma que no se encuentra facilmente, esto

debido a que no se tiene un sistema organizado en la bodega.

Ademas por ser el proceso 100% manual genera mayores movimientos innecesarios el

operario al ejercer su actividad diaria, mismo que conlleva a su fatiga.
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Metodo de seleccion por criterios ponderados para determinar la mejor opcion de

recepcién y ubicacion de materias primas en la bodega de Qualipharm

Este método de criterios ponderados realiza un analisis cuantitativo, en el que se

compararan entre si las diferentes alternativas, para conseguir determinar una o varias

ubicaciones de materias primas validas. Para el presente estudio la evaluacién partira de

dos criterios:

. Ubicacién de materias primas por nivel de rotacion

° Ubicacién de materias primas por cliente

Tabla 29. Ubicacion de materias primas criterios de seleccion

CRITERIO

Ubicacion de materias
primas por nivel de
rotacion

Ubicacion de
materias primas por
nivel de rotacion

Ubicacion de
materias primas por
cliente

Ubicacion de
materias primas por Y+ PONDERACION
cliente
1 0,333
2 0,667
3 1

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Las alternativas de funciones se han seleccionado en un proceso comun de bodega, el

cual se detalla a continuacion:
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Tabla 30. Alternativas de funciones

cODIGO FUNCION
A Recibir / Aperturar
MP
Ubicar materias
B

primas en racks

Reabastecer materias

C .

primas en el rack
D Recolectar pedidos
E Entergar pedidos a

produccién

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

La evaluacion de los pesos especificos de las alternativas se realiza, basandose en
cada uno de los criterios de seleccion. El valor 1, da a conocer que el nivel de importancia
de la funcidn que tiene a la fila superior sobre al de la columna, el valor 0,5, describe que
el nivel de importancia entre las columnas y filas, son iguales y por altimo, las celadas
que contengas el valor 0, significa que el nivel de importancia de la funcion de la fila es
inferior al d la columna, asi se detalla en la siguiente tabla la evaluacion a las alternativas

con respecto al nivel de importancia que tienen las funciones:
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Peso especifico por nivel de importancia con respecto a la ubicacion de materias
primas por su nivel de rotacion.

Tabla 31. Peso especifico por nivel de importancia- ubicacién de materias primas por nivel de
rotacion

Ubicacion de )
materias primas por| A B C D E >+ PONDERACION
nivel de rotacion
A 05| 1 | 05|05 35 0,23
B 0,5 1 0 0 2,5 0,17
C 0 0 0 0 1 0,07
D 05| 1 1 0,5 4 0,27
E 05| 1 1 |05 4 0,27
15 1

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora
Peso especifico por nivel de importancia con respecto a la ubicacion de materias
primas por cliente.

Tabla 32. Peso especifico por nivel de importancia- ubicacién de materias primas por cliente

Ut:;?;;inp‘ii ?”aet:t:as A B C D E >+1 PONDERACION
A 0,5 1 05105 3,5 0,23
B 0,5 1 105 0 3 0,20
c 0 0 0 0 1 0,07
D 05105 1 0,5 3,5 0,23
E 05| 1 1|05 4 0,27
15 1

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora
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Para conocer el nivel de importancia de las funciones que se realizan en el proceso de la
Bodega Qualipharm y poder determinar cuél es la mejor manera de ubicar las materias primas

en los racks, sean estos, el ubicar por nivel de rotacion o por cliente.

Tabla 33.Cuadro comparativo de peso especifico por nivel de importancia

Ubicacion de Ubicacion de
Cadigo mate rias primas por | materias primas Z Prioridad
nivel de rotacion por cliente
A 0,078 0,156 0,23 5
B 0,056 0,133 0,19 4
C 0,022 0,044 0,07 1
D 0,089 0,156 0,24 2
E 0,089 0,178 0,27 3

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Por lo tanto las funciones seleccionadas por la prioridad que le caracteriza son:
e  Entregar pedidos a produccién
e Recolectar pedidos

e  Recibir / Apertura de materias primas
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Verificacion de hipotesis

Para la verificacion de hipotesis se ha seleccionado el proceso con mayor tiempo de
ejecucion, mismo que corresponde al requerimiento de materias primas. Se realiza
mediante la prueba de hipotesis de dos colas.

A continuacion se presenta la verificacion:

Ho: La falta de organizacion y despacho en el area de bodega en la empresa Qualipharm,

ha incidido en los tiempos y procesos, y por ende en los costos de la empresa.

Ha: La falta de organizacion y despacho en el area de bodega en la empresa Qualipharm,

no ha incidido en los tiempos y procesos, y por ende en los costos de la empresa.

Ho: Hipdtesis nula o tedrica: 129,60 minutos

Ha: Hipotesis alternativa: 241,80 minutos

Ho: 1 =129, 60 min

Hi: 1 <129, 60 min

Significacion Ol : 5%, es decir vamos se le da un nivel de confianza del 95%.
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Calculo de valor critico:

Reqlon critica -
Zona de Region critica

aceptacion
F.echaza Hy

)

" “AceptaHy )

Zc: Siempre esta referiddo a Hy

Figura 23. . Célculo de valor critico
Fuente: investigacion directa
Elaborado por: La autora

Entonces si 1) = 36 pedidos tomados

Cuando 1) = 30 se trabaja con un valor critico (Zc), el mismo que se calcula de la siguiente

manera:

a \ Fa | F
Zona Rechaz y 0. 95 -\ 0,049 1, -1.65
005
. 005t
0.051 (<164
(:fc = —1,6;4\)‘_ Nl

Figura 24. Demostracion de calculo de valor critico
Fuente: investigacion directa
Elaborado por: La autora
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Calculo de valor de prueba (Zp):

Cuando el tamafio de muestra es igual o mayor que 30 se utiliza la siguiente formula:

X__
(ﬁ)

=

Zp=

Donde:

%, = Promedio obtenido de la muestra

L = Promedio tedrico

6 = Desviacién estandar

1) = tamafio de la muestra

Para calcular la desviacion estandar (5) primero se calcula la media y:

Entonces:

X__ 61,20+61,20+72,00+46,80+540,00+360,00+147,60+72,00+46,80+43,20
10

§ =22 = 145,08
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Varianza S?:

S =/s2

S = /28.561

S= 169

Una vez calculado la desviacion estandar (s), se procede a realizar el calculo de valor de

prueba (Zp).
. X—H
p=_,0
()
241,80 min — 129,60 min
Zp= EXEN
(T
112,2 112,2
Zp= ~Tg5 — = 3,99 - Zc

= 28,2
6

Decision: El resultado obtenido del valor critico es de 3,99 el mismo que corresponde a
la zona de aceptacion a la hipdtesis nula (Ho), por ser un valor positivo, mayor a -1,64. Por lo
tanto al aceptar la hipotesis nula (Ho): La falta de organizacion y despacho en el area de
bodega en la empresa Qualipharm, ha incidido en los tiempos y procesos, y por ende en los

costos de la empresa, entonces se esta rechazando la hipétesis alternativa (H1): La falta de
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organizacion y despacho en el area de bodega en la empresa Qualipharm, no ha incidido en
los tiempos y procesos, y por ende en los costos de la empresa.

Se concluye con la respuesta a la inquietud del problema, en éste caso, se puede afirmar
que el tiempo promedio de 129,60 minutos propuesto, es menor al tiempo actual de 241,80

minutos con una significacion del 5%.

Conclusiones y recomendaciones

Conclusiones

e Se determina que los tiempos y movimientos que se realiza en el proceso de
requerimiento de materias primas son, en su mayoria innecesarios, debido al proceso manual
que se tiene y a la ubicacién inadecuada de los racks en la Bodega, generando inconvenientes
para disponer de una operacion eficaz, mismos que disminuyen la productividad y elevan los

costos de la operacion.

e Alrealizar las encuestas se pudo analizar que el 57% de los encuestados, consideran
que, el trabajo que se desempefia en bodega es muy demorado, por varios factores entre los
cuales se puede encontrar que no existe un proceso establecido de manera organizada,
ademas de estos problemas encontrados, también se tiene que realizar varios tramites
manuales en el area de bodega para que la materia prima sea despachada hacia el area de

produccidn, los mismos que constan de varias autorizaciones.
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e Lademora en el proceso actual genera un cuello de botella en la operacion y al no
entregar las materias primas en el tiempo solicitado por produccion genera paros no
programados que hacen que el producto terminado no sea procesado y despachado en las
fechas requeridas por los clientes, perdiendo asi, su credibilidad en la empresa Qualipharm,

lo que genera perdida de utilidad.

Recomendaciones
e En el drea de Bodega, a través de una re ubicacion de los racks con su nivel de
rotaciones identificadas, se podria mejorar los tiempos y movimientos de respuesta en la

entrega de pedidos hacia el area de produccion, beneficiando a la organizacion.

e Se debe considerar la adquisicion de un software para la automatizacion de los
procesos disminuyendo los tiempos y movimientos en la ejecucion de la operacion, ademas,
se puede obtener un ahorro representativo al suprimir las impresiones de los formularios que

se realizan para los tramites y autorizaciones.

e  Optimizacion del proceso de requerimiento de materias primas que se efectta en el

area de bodega de la empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico.
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CAPITULO V
PROPUESTA

Tema

Optimizacion del proceso de requerimiento de materias primas que se efectla en el area

de bodega de la empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico.

Datos informativos
Empresa: QUALIPHARM LABORATORIO FARMACEUTICO DE LA CIUDAD DE
QUITO.

Es una empresa farma- cosmética de inversion privada, constituida en Quito - Ecuador,
el 24 de octubre del 2008, esta industria estd dedicada a la fabricacion de productos

farmacéuticos de uso humano, ademas fabrica productos cosméticos.

La empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico tiene como misién ser un referente de

versatilidad y confianza que cree calidad de vida a través del mejor servicio a la industria de
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la salud y belleza y su visén de ser la mejor empresa en la industria ecuatoriana de salud y
belleza, reconocida por innovacion, servicio al cliente y responsabilidad social — ambiental

(Qualipharm, 2016).

Responsables: Jefe del Departamento de Produccién (Directo)

Encargado de Bodega (Indirecto)

Gerente General (Indirecto)
Beneficiarios: Distribuidoras de productos farmacéuticos.

Proveedores

Clientes internos (Empleados de la empresa y area de Produccidn)
Periodo inicial: Iniciando 02/04/2017

Periodo final de la propuesta: Finalizando la implementacion el 31/05/2017

Antecedentes de la propuesta

De acuerdo al estudio realizado, se determina que la empresa Qualipharm Laboratorio
Farmacéutico, tiene un inconveniente para disponer de operaciones eficaces las cuales tienen
que ver con la falta de procesos establecidos y un sistema organizado en el area de bodega,

mismos que generan disminucion de productividad y altos costos innecesarios.

Con una evaluacion al cliente interno, que éste caso; es el area de produccion, se pudo
analizar que la mayoria del personal de esta area considera que, el trabajo que se desempefia

en bodega es muy demorado, por varios factores entre los cuales se puedo encontrar que se
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tiene que realizar varios trdmites manuales para que las materias primas sean despachadas
hacia el area de produccion, los mismos que constan de varias autorizaciones que se realizan
mediante formularios impresos en hojas de papel bond, mismos que generan gastos

representativos a la empresa y perjudican al medio ambiente.

La demora en el proceso actual que tiene el area de bodega genera cuellos de botella y
paros no programados, que hacen que el producto terminado no sea procesado y entregado
en el tiempo requerido a los clientes externos, perdiendo asi, su credibilidad en la empresa
Qualipharm Laboratorio Farmacéutico, lo que genera perdida de utilidad, siendo este uno de

los motivos que frenan a que la empresa siga creciendo a nivel empresarial en el mercado.

El resultado de la encuesta realizada sobre los tiempos perdidos por los retrasos que se
originan en el area de bodega, se evidencia que se tiene un problema con el 57% que generan
costos adicionales a la empresa debido a la desorganizacion que se tiene en sus procesos y a
las gestiones manuales y tediosas que se deben realizar para poder obtener una autorizacion
de ejecucion, asi como a la pérdida de tiempos y movimientos en la busqueda de los

materiales ubicados en los racks que no se encuentran clasificados e identificados.

Cuando existe mayor demanda de pedidos de produccion, el area de bodega se tiende a
saturar, pues al momento de realizar la recoleccion de materiales y por la basqueda de los
mismos, los operarios se chocan entre si generando molestias entre ellos y con ello errores
operativos, disminuyendo asi los tiempos de respuesta para la entrega de materias primas

hacia el area de produccion.
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Objetivos de la propuesta

Objetivo General:
Optimizar el proceso de requerimiento de materias primas que se efectGa en el area de

bodega de la empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico.

Objetivos Especificos:
e Reubicar e identificar los racks del area de bodega por nivel de rotacion, de tal manera

que se reduzca el tiempo operativo en el proceso e recoleccion de materias primas.

e Adquirir un software con acceso controlado que permita que los tiempos y
movimientos que se realicen en el proceso sean mas eficientes para la realizacion de la

operacion y la disminucién de impresiones de formularios.

e Mejorar los flujos del proceso actual, mediante el analisis y la identificacién de

problemas e ineficiencias existentes en los mismos, lo cual permita ordenar disminuir los

tiempos de recoleccion de materiales para la entrega al area de produccion.
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Justificacion de la propuesta
El diagnostico realizado en el capitulo 1V arrojé que la demora en el proceso de
requerimiento de materias primas, generan descensos en la productividad vy

consecuentemente incrementos en los costos de produccion.

La cadena de suministro es clave en las empresas de produccion, cuando funciona bien
todo el engranaje los resultados son muy importantes. Es decir, la posibilidad de una empresa
de penetrar nuevos mercados depende del 6ptimo funcionamiento de la cadena de suministro,
los embotellamientos u obstaculos en algun punto de ella limitan la posibilidad de expansion

de la organizacion suministro (Wadhwa, Saxena y Bibhushan, 2007).

Este parece ser el caso de la empresa Qualipharm, los retrasos en la ejecucion de la entrega
de requerimiento de materias primas, impiden que la empresa produzca a un ritmo mas

acelerado, lo que reduce las ventas y por tanto las ganancias resultantes de ellas.

Paralelamente al hecho de que los retrasos con las materias primas afectan las ventas,
también deterioran la imagen de la compafiia ante sus clientes y distribuidores, lo cual lesiona
la confianza necesaria entre las partes para la fluidez de las transacciones, que incluye lineas

de crédito y otras modalidades como pagos anticipados.

Asi mismo, otro pardmetro que usualmente pasa desapercibido en éste tipo de situaciones
es el hecho de que los retrasos en la bodega afectan a la motivacion del personal que trabaja

en el area de bodega, ya que experimentan frustracion ante la imposibilidad de acelerar

118



actividades, como las reuniones que se realizan para autorizaciones por parte de la gerencia
antes de ejecutar la operacion de los requerimientos, lo cual implica tiempo en el que su
trabajo se detiene a la espera de que se cumpla estos tramites, mientras que desde el area de
produccidn existe la presion de que se les entregue los materiales para abastecer las diferentes

lineas productivas.

Todos estos elementos anteriormente sefialados, constituyen razones mas que suficientes
para avalar una propuesta de optimizacion de los procesos de requerimiento de materias
primas, que ayude a la empresa Qualipharm a encaminarse en la senda para alcanzar la vision

estratégica que se han propuesto.

Desarrollo de la propuesta
La propuesta que se presenta persigue la optimizacion del proceso de requerimiento de
materias primas procesadas por el area de bodega de la empresa Qualipharm Laboratorio

Farmacéutico.

Esta iniciativa estd construida sobre tres ejes medulares, mismos que se detallan a
continuacion:

1. Laadquisicion de un software que pueda ser manejado en toda la empresa mediante
red, que permita agilizar el tramite de autorizacion de requerimientos de almacén, que cumpla

con los criterios que justifican esta herramienta de control, es decir, que reduzca
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vulnerabilidades ante eventuales practicas deshonestas o errores en magnitudes y en los

lapsos oportunos para ello.

Adicional, se debe considerar que con la adquisicion de un software se eliminaria la
impresion de formularios para realizacion de tramites de autorizaciones, lo que generaria un

ahorro representativo para la empresa Qualipharm.

2. Como segundo aspecto se presenta la propuesta de mejorar la distribucién de espacio
en labodega, mediante la reubicacion de los racks que se encuentran en el area e identificarlos
de acuerdo a su nivel de rotacion, a fin de reducir los tiempos y movimientos que se utiliza

en el proceso de recoleccidn de materias primas.

Estos dos elementos tacticos, facilitarian ampliamente la gestion de la bodega,
permitiendo replantear los procesos de manera que pueda optimizarse los tiempos y
movimientos y por ende, el ahorro de los costos, lo cual tendria repercusiones directas en la

competitividad de la empresa, en su imagen corporativa y hasta en mejorar el clima laboral.

La propuesta persigue integrar las herramientas tecnoldgicas con principios basicos de
tiempos y movimientos a un costo razonable para la empresa, tratando de hacer el mejor
balance costo-beneficio, pero simultaneamente proyectando las necesidades de la
organizacion en el marco de sus planes de expansion y conquista de nuevos mercados

mediante la satisfaccion de sus clientes.

120



Optimizacion del proceso mediante software

La optimizacién del proceso implica la adquisicion de un software que pueda ser
manejado en toda la empresa mediante red, con sus respectivos controles de acceso para la
jefatura de produccion, bodegas y el acceso desde gerencia, de modo que sea posible conocer
el stock permanentemente por parte del jefe de produccion, a su vez que bodega ingrese la
informacién de entradas de materias primas de forma permanente y que también pueda
acceder a esta informacion la gerencia para el respectivo control y autorizaciones; eliminado

de ésta manera las impresiones de formularios.

La propuesta que se plasma en este trabajo propone optimizar dos aspectos que involucran
un importante volumen de registros impresos manuales:
e Detalle de materias primas.
e Formularios para autorizaciones.

e Verificacion de stock de materias primas versus requerimientos.

Para ello se recomienda usar un sistema que admita digitalizacion de documentos fisicos
para cargar los registros que se venian haciendo manualmente, en hojas impresas, afectando
al presupuesto, a efectos de controles posteriores de auditoria, pero que también genere

registros electrénicos a partir del momento de su implementacion.

Hay una alternativa en el mercado Ilamada Digital Warehouse, la cual es una solucion de

software dedicada a la ayuda de administrar registros fisicos y electronicos. Es sumamente
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versatil; almacena, clasifica, registra movimientos, permite busquedas y automatiza
programas de retencién rapida de cuadros activos o inactivos, archivos o cualquier otro objeto

de la empresa.

Digital Warehouse es una aplicacion facil de usar, 100% basada en web que le permite
administrar todo, desde cualquier lugar. Una base de datos segura mantiene un sistema de
clasificacion que permite a los empleados ver informacion relacionada sélo con su trabajo,
ya que tiene distintas modalidades de acceso clasificadas por niveles de seguridad, asi que
también cumple con el criterio de permitir el control para automatizar las autorizaciones.

Entre sus aplicaciones se pueden referir las siguientes:

e Controles de acceso.

e Archivo y retencion.

e Colaboracion documento.

e Indizacién de documentos.

e Busqueda de texto completo.
e Gestion de correo electronico.

e Reconocimiento Optico de Caracteres.

Este software entra en la categoria de los “alojados en la nube”, por lo que el sistema de

gestion de documentos del software esta hospedado en los servidores del proveedor y se

puede acceder en linea.
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Se puede iniciar sesion en el sistema desde cualquier computador o dispositivo mavil
conectado a Internet. Los costos pueden variar de $100,00 hasta $120,00 por usuario,
dependiendo del proveedor, el nimero de caracteristicas y la cantidad de almacenamiento

que se requiera.

Al respecto, si el sistema opera desde la nube es méas costosa ($ 120,00) la cuota mensual,
que si funciona a partir de unos servidores adquiridos por el laboratorio ($100,00). No

obstante, el funcionamiento de los servidores requiere un mantenimiento mensual.

La mayoria de las empresas optan por una u otra opcion en funcion de lo estratégico de la
informacidn almacenada y los riesgos operativos asociados a un mal funcionamiento del

sistemay los riesgos que implica para los procesos criticos de la compafiia. (Ver anexos 11,12

y 13).

Mejoramiento de la distribucion del espacio

Se propone ubicar los racks de manera vertical en el &rea de tal manera que el operario
optimice sus tiempos y movimientos de tal manera que, cuando existan pedidos adicionales
por parte del area de produccion, el recorrido no se sature y los operarios no se choquen entre
si.

Con la reubicacion de los rack, la operacion se tonara mas 0ptima, existiendo tramos mas

cortos de viaje para los operarios y espacio suficiente para la circulacion con los patos
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hidraulicos, asi se evitard la aglomeracién o interrupciones entre operarios al realizar la

recoleccion de pedidos.

La identificacion de los racks, permitiran que las materias primas sean almacenadas de
manera ordenada de acuerdo al nivel de rotacion, y esto a su vez permitird que el operario
identifique con agilidad la ubicacion de las materias primas durante la recoleccion del pedido,
abasteciendo asi, los requerimientos del area de produccién y con ello, evitar los paros no

programados en las lineas operativas, generando asi, reduccion de costos a la empresa.

Por tanto, en base al analisis previo y la propuesta que se realiza, los tiempos y

movimientos que se realizan en el area de bodega quedarian de la siguiente manera:
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Reubicacion de racks del &rea de Bodega —método propuesta

Oficina 2

Oficina 1

Espacio disponible

Oficina 3

T

—_——s

RO,

oy NIV
oV NIV

«H, XV
fly XIVY

@

Puerta produccidn

Entrada de Salida de

materias producto

primas terminado
——————

wdu NIVY
wJn NIV
—

Estacion de

. i
recoleccion L]
L]

Estacion de producto terminado

Figura 25. Reubicacion de racks en la bodega
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora
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Como se puede observar, las estanterias se han cambiado de direccion de modo que exista
menor tiempo de viaje en la recoleccion de cada requerimiento. La organizacion de los
caminos en este caso en més facil, existiendo una direccion de ruta definida. Las materias
primas seran ubicadas de acuerdo su nivel de rotacion, asi, en los rack “A” y “B”, sera el
sector donde se ubicaran las materias primas que tengan demanda permanente, con ello los
movimientos en la mayor parte de casos; seran mas cerca y por tanto menor el tiempo y
movimiento realizado, mientras la mercaderia que se requiere eventualmente podran ser
ubicados en el rack “C”, lo cual optimizara los tiempos de recoleccion y la entrega hacia el

area de produccion; sera optima.

Por tanto con la nueva reubicacion de los racks en la bodega, se tendra un tiempo de
busqueda y transporte de material mas organizado y corto, disminuyendo los tiempos del

proceso.

A continuacion se presentan los tiempos y movimientos que se obtendré con la propuesta

de la adquisicion del programa software y la reubicacion de los rack en la bodega de

Qualipharm:
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Tabla 34. Diagrama de operacién método propuesta

DIAGRAMA DE OPERACION

EMPRESA: Qualipharm

FECHA: 19 de Enero del 2017

METODO: Propuesta

ELABORADO POR: Gloria Farinango

AREA: Bodega

REVISADO POR: Marcelo Hernandez

OPERACION: Requerimiento de materias primas

4l vy @

Recibe solicitud de materias primas con
documentacidn completa

Realiza recoleccion de materias primas

Llevar al lugar de entrega a produccion

Entrega de materias primas a produccion

Firma el registro de recibe- entrega

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora
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Tabla 35. Diagrama de proceso método propuesta

DIAGRAMA DE PROCESO

EMPRESA: Qualipharm

FECHA: 19 de Enero del 2017

METODO: Propuesta

REALIZADO: Gloria Farinango

AREA: Bodega

REVISADO POR: Marcelo Hernandez

DESCRIPCION DE LA OPERACION: Requerimiento de materias primas

RESUMEN ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
Tiempo Tiempo Tiempo Costo Costo Costo
N° (min) Ne (min) N° (min) unitario e Ty unitario Cesii Tl unitario S EE
. OPERACION 7 166,81 4 119,31 3,00 47,50 $ 489 $ 116,58 | S 2,80($ 8352|% 209|$%$ 33,06
= TRANSPORTE 1 59,98 1 59,98 1,00 0,00 $ 070 $ 4192 | S 0,70($ 4192($ 070 $ 41,92
n INSPECCION 2 15,028 0 0,00 2,00 15,03 $ 140( $ 1050 | $ = $ - $ 140( $ 10,50
L DEMORA 0 0 0 0,00 0,00 0,00 $ - $ - $ - $ - $ - $ -
W | ALMACENAMIENTO 0 0] 0 0,00 0,00 0,00 $ - $ - $ - $ - $ - $ =
TOTAL 10 241,82 5 179,29 5,00 62,53 $ 169,00 $ 12544 $ 43,56
Paso DETALLES DEL PROCESO Método [Operacién |Transporte| Inspeccion| Demora Almacenamientdistancia (m T(';Tnp)o ugi(;:’(i)o Costo total
1 Recibe solicitud f:i’e materias primas manual ? |:> |:| D v _ 10,19 $ 070| $ 713
con documentacion completa
7 |Recoleccion de materias primas manual :> [ D \V4 - 89,98 $ 070 9% 62,99
Llevar al lugar de entrega a O }
8 | roduccion manual — D N 78 59,98 [$ 070|$ 41,92
Entrega de materia prima a ./
9 | odncion manual | = | D \V4 - 11,94 |$ 070|$ 836
10 [Firma el registro de recibe- entrega manual ‘ :> ] D V - 7,20 $ 070 $ 5,04
TOTAL 4 1 0 0 0 78 179,29 $ 12544

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora
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Como se puede observar en el diagrama de proceso propuesto, con la adquisicion de
software, se optimiza el proceso eliminando asi, los puntos innecesarios, mismos que, al
realizar el calculo manteniendo los tiempos actuales se puede determinar que existe un
ahorro de 62,53 minutos, que equivale a un costo de $ 43,56 por cada requerimiento.

A continuacion se presenta el porcentaje de rendimiento correspondiente:

Tabla 36. Porcentaje de rendimiento del proceso actual vs propuesta

SITUACION SITUACION TIEMPO
INDICADORES ACTUAL PROPUESTA MEJORADO
TIEMPO TOTAL 241,82 min. 179,29 min. 62,53 min.
% EFICIENCIA TIEMPO 74% 100% 26 %

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora

% DE RENDIMIENTO EN TIEMPO

= RENDIMIENTO METODO
ACTUAL

RENDIMIENTO METODO
PROPUESTO

Figura 26. Rendimiento en tiempo
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora

Como se observa el tiempo actual tenia un rendimiento de un 74 % en relacién a la
situacion propuesta, por tanto del tiempo normal que tomaba 241,82 minutos, se redujo a

179,29 minutos, disminuyendo en un 26 % del tiempo actual.
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Diagrama de flujo del procedimiento Requerimiento de materias primas

metodo propuesta

INICIO

RECIBIR
REQUERIMIENTO DE
MATERIAS PRIMAS
CON
DOCUMENTACION
COMPLETA

v

REALIZAR
RECOLECCION DE
MATERIAS PRIMAS

!

LLEVAR AL LUGAR
DE ENTREGA A
PRODUCCION

v

ENTREGAR
MATERIAS PRIMAS
A PRODUCCION

'

FIRMAR EL
REGISTRO DE
RECIBE- ENTREGA

FIN

Figura 27. Diagrama de flujo de requerimiento de materias primas- método propuesta
Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora
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Como se puede observar, el proceso en la propuesta es totalmente lineal, las
actividades estan claramente definidas, existe orden en realizar la recoleccion de las
materias primas. Se evidencia la mejora y el tiempo de respuesta es éptimo, lo cual
favorece a la productividad de la empresa, manteniendo de esta manera la confiabilidad

de un buen desempefio.

Diagrama bimanual del requerimiento de materias primas para impresion de
formularios - método propuesto

Con la propuesta realizada que consiste en la adquisicion del programa software y la
reubicacion de los racks en el area de Bodega, se eliminan los tiempos y movimientos
que se realizaban en el proceso de impresion de formularios, lo que refleja claramente la

optimizacion que se genera en el proceso.
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Tabla 37. Diagrama bimanual de la operacion-Autorizacién, recopilacion de materias

primas y entrega a produccion - método propuesto

DIAGRAMA BIMANUAL

Empresa: Qualipharm RESUMEN

Area: Bodega SIMBOLO O ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
Método: Actual ACTIVIDAD Ml MD | MI MD MI MD
Realizado por: Gloria Farinango Operaciones 11 14 9 12 2 2
Fecha: 19 de Enero del 2017 Transporte 4 3 1 1 3 2
Operacion: Autorllzacnn, recopilacion de materias primas y Sostiene 3 0 3 0 0 0
entrega a produccién

Operario: Jaime Ceballos Demoras 1 2 0 0 1 2
Aprobado por: Marcelo Hernandez

Distribucidn del 4rea de trabajo

A\

~<<
~

Mano izquierda

Mano derecha

Recibe requerimiento de materias primas impresa

Recibe requerimiento de materias primas impresa

Hala pato hidraulico

Coloca pedido en el tablero

Detiene el pato hidraulico

Detiene el pato hidraulico

Levanta la caja con materias primas

O 3| o8|
SB[ 8",

Levanta la caja con materias primas

Lleva la caja al pato hidraulico

Lleva la caja al pato hidraulico

Sostiene el pedido

Coge el esfero de su bolsillo y escribe vistos

Hala pato hidraulico

Hala pato hidraulico

Detiene el pato hidraulico

Detiene el pato hidraulico

Levanta la caja con materias primas

Levanta la caja con materias primas

Acomoda la caja en el pallet de estacion de
recoleccion de materias primas

Acomoda la caja en el pallet de estacion de
recoleccion de materias primas

Sostiene el pedido

Golpea la puerta de acceso a produccion

Entrega la caja de materias primas

<4< <) <lr<1| <] <[ <| <[ o>

Entrega la caja de materias primas

sostiene requerimiento de materias primas
impresa

wilivivivivivivlviivlivliellwilw] Rt

AN AR AR 0
VARVARVAR ARV RV ARV AR ¢

O @ O ererere® O O erere® .

UUUUUUUUUUUUUD@mO,a

OO OO OO W@ O DreoTe® Peracs,
< << <| < | <)< <[ <J|<]|<]|<]|<]| ostiey,

Firma registro de recibe-entrega

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora
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Se puede determinar en el analisis del diagrama bimanual que se realiza para la

autorizacion, recopilacion de materias primas Yy entrega a produccion del método

propuesto existe una reduccion de movimientos significativos, lo que genera que el

operador pueda desempefiarse de mejor manera en sus actividades, hay que mencionar

que con la reduccién de movimientos el operador menor riesgo de tener fatiga laboral

y por ende la motivacion que conlleva su mejor rendimiento ya que no se estresa en

estar esperando autorizaciones y tramites manuales que antes le demoraban

desenvolverse con eficiencia.

Costos de mejoramiento

Para evaluar los costos del mejoramiento de los procesos, se analiza los costos por

hora del personal que ocupa en los diferentes procesos.

Tabla 38. Costo del personal por la operacion- método actual

Costo de personal por la operacion METODO ACTUAL
Tiempo utilizado Costo por hora
Tipo de personal Costo en operacion (S)
(HORA) (%)

Tiempo operario 2,0 S 23,00 S 46,00
Tiempo jefaturas 1,5 S 44,00 $ 66,00
Tiempo gerencia 0,5 S 114,00 $ 57,00

TOTAL COSTO POR OPERACION $ 169,00

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora
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Adicionalmente se analiza la cantidad de operaciones a la semana, al mes y afio.

Tabla 39. Costo de operacion anual - método actual

Numero de pedidos requeridos en la semana 6
Numero de pedidos requeridos al mes 24
Costo por requerimiento $ 169,00

Costo mensual por el procedimiento

(24* $ 169,00 = $ 4.056,00)

Costo anual por el procedimiento

($4.056,00 * 12 = $ 48.672,00)

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora

Como se observa el costo anual del actual proceso es de $48.672,00, mismo que se

compara con el costo del proceso propuesto.

Costos de operacion propuesta — método propuesto

Tabla 40. Costo de operacion propuesta- - método propuesto

Numero de pedidos requeridos en la semana 6
Numero de pedidos requeridos al mes 24
Costo por requerimiento $125,44

Costo mensual por el procedimiento

(24* $ 125,44 = $ 3.010,56)

Costo anual por el procedimiento

($3.010,56 * 12 = $ 36.126,72)

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora
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Por tanto el ahorro anual es:

Tabla 41. Costo anual método actual vs propuesta

Costo operacion método actual $48.672,00
Costo operacion método propuesta $26,126,72
Ahorro anual $ 22.545,28

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora

Como se observa, existe un ahorro importante con el mejoramiento de los

procedimientos.

Factibilidad

Con respecto a la factibilidad, se tiene la seguridad de aceptacién y adaptacion por
parte de los empleados para su implementacion, ya que en el sondeo realizado en el
capitulo 1V de la investigacion, se evidencia la inconformidad de los mismos con el
registro manual de formularios, lo cual consideran una tarea tediosa que les limita ser mas

eficientes en sus actividades.

Por tanto, considerando que, los registros y la documentacion del proceso son
elementos constitutivos indispensables en los dispositivos de control que requiere la
empresa para evitar desviaciones de su mision organizacional, una opcién factible para
reducir el papeleo por parte de los empleados pero mantener niveles adecuados de control

es la automatizacion del proceso de requerimiento de materias primas.
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Un aspecto importante en ésta propuesta; es que la solicitud de materias primas debe
ser un proceso descentralizado, las instancias gerenciales deben delegar la mayor parte de
estas tareas en el personal del area de bodega, que son los que estan en contacto directo

con los niveles de inventario.

Los empleados del area de Bodega poseen una mejor perspectiva, que los capacita
ampliamente para abordar de forma mas detallada, las necesidades que alli surjan,
contrario a los que detentan posiciones gerenciales que no tienen contacto cotidiano con

los asuntos vinculados al inventario y pueden tener dificultades para tomar decisiones.

No obstante a ello, es necesario mantener puntos de control en éste departamento que
impidan cualquier practica contraria al interés de la empresa o incluso constitutiva de
algun delito. Por ello se asigna a los estamentos gerenciales el nivel final decisional con

el proposito de darle el grado de responsabilidad que amerita a esta tarea.

Una forma de satisfacer ambas necesidades, igual de estratégicas para la organizacion
es automatizando el procedimiento de requerimiento. La idea es contar con una base de
datos de los niveles de inventario, que esté soportada por las facturas, registros de

recepcion y sometido a auditorias periddicas.

Una vez el sistema valide todos estos elementos se le emite una notificacion al gerente
responsable, quien gracias a la automatizacion de la informacion tiene que considerar
menos aspectos para tomar su decision y hacerlo mas rapidamente, acelerando este

proceso de manera significativa.
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Desde luego tal iniciativa se complementa con supervision, ya que cualquier persona
vinculada al procedimiento podria omitir un registro y llevarse el material, el ahorro de
tiempo y esfuerzo radica en no llevar un registro manual, pero considerando que éste se

haga con el debido control,

Para concluir, otro elemento que surgié del cuestionario aplicado fue la percepcion de
que faltaba orden en la bodega, que los materiales no estaban correctamente almacenados
ni tampoco se disponian de una forma que fuera practica y comoda al momento de

requerirlos, por lo que se aspira a mejorar este aspecto también.

Este es un aspecto meramente operativo, que probablemente esté muy vinculado a las
cualidades organizativas del encargado de la bodega. Sin embargo se puede sistematizar
con un protocolo de almacenamiento, para lo cual existen parametros y convenciones de

uso extendido que permitirian mejorar en ese particular.

Una de estas herramientas de gestion de almacenes es la disposicion de las mercancias
en una ubicacion apta para el flujo, eso quiere decir que si un material tiene mucha salida
debe estar mas accesible, los que se suelen despachar juntos deben estar cercanos unos de

otros y asi sucesivamente.

Vale acotar que la bodega de la empresa Qualipharm Laboratorio farmacéutico, ostenta

ciertas particularidades por el hecho de ser una empresa de productos quimicos, lo cual

implica un reto adicional porque esos materiales deben almacenarse bajo normas muy
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estrictas de temperatura, humedad, entre otros elementos relacionados con su

manipulacion.

De esta manera, con la accion conjunta de estas dos iniciativas se espera optimizar el
procedimiento de requerimiento de materias primas en la bodega de la empresa y reducir
los tiempos empleados a tales fines, impactando favorablemente la productividad de la

misma con una reduccion apreciable de los costos.

Estudio de la ingenieria Basica
La propuesta que se presenta con sus dos ejes tacticos; el sistema automatizado, la
implementacidn de un protocolo con nuevos tiempos y movimientos para la gestion que

realiza la bodega y el mejoramiento de su respuesta al area de produccion.

Con relacién a los sistemas, se propone utilizar algoritmos de algln sistema de gestion
de documentos, los cuales aportan a los procedimientos: celeridad, simplificacion,

margen para combinarlos, disminuir errores y evitar resultados duplicados.

Con los algoritmos se pretende integrar mejor los procedimientos, generando
proximidad entre el usuario y el sistema de informacion, a modo de que éste sea
alimentado por los miembros de la organizacion mas cercanos al desarrollo de las tareas

y asi facilitar la gestion de ellas de mejor manera.

Para éste caso, mas que con documentos se pretende trabajar con registros (los

asociados a los requerimientos y a la verificacion del material recibido), asi esta
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herramienta de automatizacion de los flujos le brinda a la organizacién la oportunidad de
que automatice sus procesos y se pueda desprender de las tareas monotonas y tediosas

que fustran a los empleados.

El software de gestion documental, usualmente conllevan a que las organizaciones
aumenten la productividad, reduzcan los costos, incrementen sus ganancias, y reasignen
a sus empleados de tareas que implican muchas horas hombre a otras donde pueden tener

mejor desemperio.

Varias son las opciones que existen en el mercado, pero en general se caracterizan
por admitir bases de datos compartidas con interfaces amigables, que mantienen la
informacidn accesible al usuario. Igual conviene consultar distintos proveedores sobre la

posibilidad de adaptarlo a las necesidades de la empresa.

Este sistema promete reducir el tiempo empleado en el tramite de generacion de
requerimientos y a la vez asegura la coherencia de los procedimientos, la satisfaccion de
las necesidades de control y la confianza de que la informacién disponible es fidedigna,

lo cual facilita la toma de decisiones.

Beneficios de la Propuesta
Las ventajas de la implementacion de un sistema de gestion de documentos que se

hospede en la nube son:
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e No se incurre en ningdn costo adicional de instalacion del software, ni tampoco
por el mantenimiento del mismo, es decir, no es necesario tener un personal en el
area de sistemas para ponerlo a funcionar ni para monitorearlo, eso lo cubre el

proveedor.

e Se puede acceder al sistema en linea desde cualquier lugar, esto es muy Util para

control de la alta gerencia que puede viajar por negocios e igual monitorear el flujo.

e No hay que preocuparse por respaldar ningln archivo porque automaticamente se

han cargado a la nube.

Impacto ambiental

Actualmente se consumen 208 resmas de papel bond que ascienden a $ 1,196.00 por
el proceso manual que tiene la Bodega en la ejecucion del requerimiento de materias
primas; perjudicando a la conservacion de los bosques por la tala de los mismos que se

utiliza para la fabricacion de papel.

Con la propuesta descrita se busca reducir el consumo y optimizar el uso y reciclaje
del papel ya que cuidar del medio ambiente es responsabilidad de todos, por lo tanto al
adquirir el software con un costo de $ 1,300.00, en el primer afio se llegaria a recuperar
esta inversion y aparte de generar un ahorro econémico para la empresa, también se

contribuiria con el medio ambiente.
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Prevision de la evaluacion

Proyectando los célculos a 3 afios

Desembolso inicial (software)

Costo inicio de sesion - especificaciones avanzadas ($100)

Tabla 42. Andlisis de inversién

AREA NUMERO DE COSTO POR
USUARIOS AREA
Planificacion
(Jefatura y analistas) 4 $100,00 x 4 = $400,00
Bodega
(Jefatura y supervisores) 4 $100,00 x 4 = $400,00
Produccion
(Jefatura) 1 $100,00 x 1 = $100,00
Gerencia Logistica
(Gerente) 1 $100,00 x 1 = $100,00
COSTO TOTAL EN USUARIOS $1.000,00
+ COSTO POR INSTALACION $300,00
TOTAL INVERSION $1.300,00

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La Autora

Segun el seguimiento se constatd el consumo semanal, mensual y anual de resmas de

papel por areas tomando en cuenta que el valor de cada resma es de 5,75 y que el afio

tiene 52.14 semanas operativas:
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Consumo de resmas

Tabla 43. Consumo Resmas - método actual

COSTO RESMA/ANO

AREA CONSUMO RESMAS
Semanal | Mensual Anual
Bodega 3r 12r |(3r*525)=156r $5,75x 156 r = $ 897,00
Planificacion 1r 4t 52r $5,75x 52 =%$299,00
COSTO ANUAL TOTAL $ 1.196,00

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora
Flujo neto efectivo

Tabla 44. Flujo neto efectivo

FLUJO NETO DE EFECTIVO

ANO FLUJO BENEFICIO FLUJO COSTO FLUJO NETO
1 1.196,00 - 1300,00 $0
2 1.196,00 - 104,00 $ 1.092,00
3 1.196,00 -0 $ 1.196,00

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: La autora

Para la realizacion del proyecto se necesitara una inversion inicial de $1.300,00, del

cual el 100% sera financiado por los inversionistas de la empresa Qualipharm Laboratorio

farmacéutico.
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El proyecto desde el punto de vista econdmico es factible ya que se puede observar

que desde el segundo afio de operaciones de la empresa se obtendran ganancias.

Célculo del valor actual neto (VAN)
El Valor Actual Neto del proyecto, permitira conocer el valor obtenido en el presente
a través de la actualizacion de las entradas y salidas de efectivo, durante la vida del

proyecto y a una tasa de:

Interés fija. La tasa de actualizacion que se utilizara para dicha evaluacion es igual a

la tasa de interés que pagara la institucion financiera.

A través de éste andlisis las comparaciones de ingresos y gastos se trasladan hacia el
afio de inicio del proyecto (afio cero) que para nuestro proyecto corresponde al afio 2017,
y se compara con la inversion inicial. Para determinar la evaluacién del Valor Actual Neto
se utiliza el estado financiero proforma de flujo de efectivo y aplicando la siguiente

férmula;

FNE, FNE, FNE,

VAN = —P + + +
A+ " A+0)2 A+

Donde:
FNE = Flujo neto de efectivo de cada afio
P = Inversion inicial del proyecto ($1.300,00)

I = Tasa de interés (10 %)
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Remplazando valores:

0 112142 121071
(1+01)T ' (1+01)2 " (1+0.1)3

VAN = —1,300 +

VAN = 536.41 > 0 (inversion rentable ya que el VAN es positivo)

El VAN es igual a $ 536.41, bastante inferior a los $ 1,300 calculados en un primer
momento y al ser un valor positivo, indica que, ademas del rendimiento minimo esperado,

la inversion nos ofrece un plus.

Calculo de la tasa interna de retorno (TIR)
Se usa la misma formula que el VAN pero se la iguala a 0, el TIR es la tasa de
descuento que puede tener un proyecto para que sea rentable. Entonces obtenemos la

siguiente formula:

FNE, FNE, FNE,

0= Prasoitaror ™ a+ip

Para i1= 150,

, 112142 121071
(14015 ' (1+0.15)2 ' (1+ 0.15)3

0=-1300 +

= 344.01
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Para i1=30%

0 4 1121.42 N 1210.71
(1+03)  (1+403)2 (1+0.3)3

0=-1300 +

= —85.36

Se interpola para hallar la respuesta y se tiene:

15 — 30 _ 15— (TIR)
344.01 — (—85.36)  344.01 -0

Despejando TIR:

TIR = 27.01% (Se acepta el proyecto)

El resultado del TIR es del 27.01%, lo que significa que la inversion inicial rendira

una tasa de interés del 27.01% durante la vida del proyecto, mismo que es beneficioso

para la empresa.
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Conclusiones y recomendaciones

Conclusiones

e Enlabodega, se realiza la reubicacion de los racks donde el espacio es distribuido
de acuerdo a la necesidad que se tiene y se identifican considerando el tipo de rotacion de
salida de las materias primas, de esta manera el personal operativo podra realizar la
recoleccion de las mismas en tiempos adecuados y cuando se tenga mayor demanda de
pedidos, ésta no se saturard, permitiendo asi; la entrega oportuna al area de produccion

evitando tener paros no programados y por ende ahorro en costos.

e En el estudio de tiempos y movimientos del proceso de requerimiento de materia
prima, se dio a conocer que la empresa puede llegar a tener una rentabilidad mayor de la
que actualmente tiene, la principal causa para gque se de éste incremento, es por el tiempo
que se optimiza al suprimir los tramites manuales y gestion de autorizaciones con la
adquisicion del sistema software el programa de produccion sugerido, generando asi que

los tiempos sean bajos y por ende sus costos.

e Se puede observar que con la propuesta de tiempos y movimientos mejorados, 10s
procesos son continuos y al no tener retrasos en su gestion de entrega de materias primas
al area de produccion, la empresa obtiene optimizacion del recurso humano y econémico,
asi como el aporte al medio ambiente por el ahorro que se obtiene de la eliminacién de

impresiones de papel.
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Recomendaciones:
e Se recomienda documentar los procesos mediante  los procedimientos
normalizados de trabajo, de tal manera que se pueda capacitar al personal que labora en

la empresa Qualipharm para su buen desempefio.

e Realizar auditorias internas periddicas que fortalezcan el buen uso del software

adquirido, manteniendo asi el control y eficiencia de los procesos.

e Mediante reuniones periddicas con el personal de las areas involucradas, se puede
comunicar el nivel de importancia del cumplimiento de los procesos establecidos,
generando el trabajo en equipo con sentido de compromiso, de tal manera que el beneficio

sea de un ganar — ganar para la empresa y el trabajador.
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ANEXos

Anexo 1. Requisicion de materiales
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Anexo 2. Etiqueta de saldo de material

QUAL FORMATO DE ETIQUETA DE SALDO DE MATERIAL DE
M i BODEGA

AN.6.B0.P-008[VI-02/16)

QLJ ALl ETIQUETA DE SALDO DE
—— MATERIAL

AN.5.B0.P-D0B{V1-02/16)

Nombre de material:

Codigo del material:

Lote interno:

Cantidad:

0.P. No.:
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Anexo 3.Etiqueta de identificacion de orden de produccion fraccionada
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Anexo 4. Bitacora de recepcion de producto terminado
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Anexo 5. Formato de identificacion de materiales

QUALIPHARM FORTMATO DE IDENTIFICACION DE MATERIALES

Lk Fasivia dasluim

AN.3.BO.P-002(VI-DI/15)

/QUAU HARM | IDENTIFICACION
il it DE MATERIALES

AM.3.50.P-D01{V1-D1/16)

CLIENTE

MATERIAL

CODIGOD INTERNO CODIGO EXTERNO
PROVEEDOR LOTE PROVEEDOR

LOTE INTERNO

0./COMPRA No. Mo. INGRESO FECHA DE INGRESO
CANTIDAD TOTAL BRUTO: METO:
TOTAL BULTOS BULTO Mao.

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO:

MUESTREADO POR FECHA MUESTREO

ETIQUETA DE m
MUESTREO CUARENTENA
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Anexo 6. Guia de transporte
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Anexo 7. Salida de Bodega
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Anexo 8. Tarjeta Kardex
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Anexo 9. Bitacora de recepcion de producto terminado
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Anexo 10. Recepcion material prima e insumos mediante software propuesto
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Anexo 12. Accesos del sistema propuesto
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Anexo 13. Formato de encuesta

Objetivo: Entender la situacion actual que se tiene en el area de bodega de la

empresa Qualipharm Laboratorio Farmacéutico.

Datos personales

Tiempo de trabajo en la empresa:
Menos de 1 afio []
Entre un afio y tres afios| |
Entre cuatro y seis afios| |

Mas de seis anos |:|

Preguntas:

¢El lugar donde se realizan las tareas
de bodega se encuentra despejado de

cosas innecesarias?

¢Los materiales se encuentran

apartados segun la frecuencia de uso?

¢Los materiales de trabajo se
encuentran debidamente ubicados en

lugares designados?
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¢En el sitio de trabajo se encuentra

bien distribuido el equipamiento?

¢lLas zonas de trabajo estan

delimitadas correctamente?

¢Los tiempos y movimientos de

trabajo son adecuados?

(Existe  documentacion de los
procedimientos que se debe seguir en el

area de trabajo?

¢Considera que es demorado el

proceso de despacho de bodega?

¢Considera que el proceso de

despacho puede ser mas eficiente?

¢Cree usted que los retrasos que se
originan en el area de bodega hacen que
la empresa tenga disminucion en su

productividad?

¢Existen procesos automatizados

para despachar los productos?

¢Cree usted que los retrasos que se
originan en el area de bodega hacen que

la empresa tenga mayores costos?

¢ Considera que las demoras ocurridas

en el area son por la falta de procesos
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establecidos 'y un sistema no

organizado?

Cuales son los principales factores que causan demoras en las operaciones de

despacho en bodega.

Muchas gracias pos su ayuda

Anexo 14. Definiciones operacionales de los factores de fatiga

DEFINICIONES OPERACIONALES DE LOS FACTORES DE FATIGA

A. CONDICIONES DE TRABAJO: 1) TEMPERATURA. 2) CONDICIONES AMBIENTALES. 3) HUMEDAD.
4) NIVEL DE RUIDO. 5) ILUMINACION

1. TEMPERATURA GRADO | (5 PUNTOS). Climanzacion bajo control eléctrico o mecanico,
20°C < Temperatura < 24°C.

GRADO 2. (10 PUNTOS). Temperatura controlada por los requerimuentos de la
tarea. a) Para trabajos interiores: 24°C < Temperatura < 29.5°C.
b) Para trabajos externos: 26.5°C < Temperatura < 32°C.

GRADO 3 (15 PUNTOS). Temperatura controlada por los requennuentos de
latarea a) Para trabajos inteniores: 26.5°C < Temperatura < 28°C
b) Para trabajos externos o con circulacion de aire:
32°C < Temperatura < 34.5°C.

GRADO 4 (40 PUNTOS). a) Ambientes sin circulacidon de aire:
Temperatura > 32°C. b) Ambzentes con circulacion normal de aire:
35°C < Temperatura < 41.5°C.

2. CONDICTONES GRADO 1 (5 PUNTOS) a) Operaciones normales en Exteriores. b) Operaciones
AMBIENTALES en ambientes acondictonados con aire fresco v libre de malos olores.

GRADO 2. (10 PUNTOS) Ambientes de planta o de oficina sin aire acondicio-
nado. Ocasionalmente pueden presentarse malos olores o mala ven-
tlacion.

GRADO 3. (20 PUNTOS). Ambientes cerrados v pequetios, sin movimiento de
aire. Ambientes con polvo v/o humos en forma lirmitada

GRADO 4 (30 PUNTOS). Ambientes téxicos. Mucho polve v/o humos no elimi-
nables por extraccion de aire.
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3. HUMEDAD GRADO 1.

GRADO 2.
GRADO 3.

GRADO 4.

4.NIVELDE GRADO L.

RUIDO
GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

5. ILUMINACION GRADO 1.

(5 PUNTOS). Humedad normal, ambiente climatizado. Por lo gene-
Ealeléa)'hmedadrelaxi\'adelm& al 55%, con temperatura de 21 a
4°C.

(10 PUNTOS). Ambientes secos. Menos del 30% de humedad relativa.

(15 PUNTOS). Alta humedad. Sensacion pegajosa en la prel y ropa
humedecida. Humedad relativa del 80%.

(20 PUNTOS). Elevadas condiciones de humedad, tales como trabajo
bajo la lluvia o en salas de vapor o frigorificos, que ameritan el uvso
de ropa especial

(5 PUNTOS). Ruido de 30 a 60 decibeles. Caracteristico en oficinas o
en ambientes poco ruidosos.

(10 PUNTOS). a) Ruido por debajo de 30 decibeles. Ambiente dema-
siado tranquilo. b) Ruido alto entre 60 y 90 decibeles, pero de natura-
leza constante.

(20 PUNTOS). a) Ruidos agudos por encima de 90 decibeles. b) Am-
bientes normalmente tranquilos con sonidos intermitentes o ruidos
molestos. ¢) Ruidos por encima de 100 decibeles no mtermitentes,

(30 PUNTOS). Rutdos de alta frecuencia u otras caracteristicas mo-
lestas, va sean wntermitentes o constantes,

(5 PUNTOS). Lucessin resplandor. [luminacion fluorescente u otra
para proveer de 215 a 538 lux para la mayoria de las aplicaciones in-
dustnales; y 538 a 1077 lux para oficinas y lugares de mnspeccidn.

GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

(10 PUNTOS). Ambientes que requieren iluminacion especial o
por debajo del estandar, Resplandores ocasionales,

(15 PUNTOS). a) Luz donde el resplandor continuo es inhe-
rente al trabajo. b) Trabajo que requiere cambios constantes de
areas claras a oscuras con menos de 54 lux

(20 PUNTOS). Trabajo a tientas, sin luz y/o al tacto. Las
caracteristicas del trabajo imposibilitan u obstruyen la vision.

B. REPETITIVIDAD Y ESFUERZO APLICADO: 1) DURACION DEL TRABAJO . 2) REPETICION DEL CICLO.

1. DURACION DEL GRADO 1.

TRABAJO
GRADO 2.
GRADO 3.
GRADO 4.
2. REPETICION GRADO 1.
DEL CICLO

3) ESFUERZO FISICO. 4) ESFUERZO MENTAL O VISUAL.

(20 PUNTOS). Operacion o suboperacién que puede completarse en
1N MINULO O MEnos.

(40 PUNTOS), Operacién o suboperacién que puede completarse en

15 minutos o menos

(60 PUNTOS). Operacion o suboperacion que puede completarse en

una hora o menos.

(80 PUNTOS). Operacion o suboperacion que puede completarse en
mds de una hora.

(20 PUNTOS) a) Poca posibilidad de monotonia. El trabajador puede
programar su pmpto trabajo o vanar su patron de ejecucion. b) Ope-
raciones que varian cada dia o donde las suboperaciones no son ne-
cesanamente de realizacion diana,
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3. ESFUERZO
(&)

GRADO 2.

GRADO 3.

GRADO 4.

GRADO 1.

GRADO 2,

GRADO 3.

(40 PUNTOS). Operaciones de un patrén fijo razonable o donde
existen tiempos previstos o previsiones para termunar. La tarea e
regular, aunque las operaciones pueden varar de ua ciclo a otro.

(60 PUNTOS). Operaciones donde la terminacion periddica estd pro-
¥ 5u ocurrencia ¢s regular, o donde la terminacion del movi-
zt:ntoolospauonespmmos se ejecutan por lomenos 10 veces al

(80 PUNTOS). a) Operaciones donde la terminacion del movimiento
ode los patrones previstos es mas de 10 pordia b) Operaciones con-
troladas por 12 maquina con alta monotonia o tedio del operador

(20 PUNTOS). a) Esfuerzo manual aplicado mas del 15% del tiempo,
por eacima del 30 kg. b) Esfuerzo mmual?hcadoemreel 15% vel
40% del nempo eranpmsenue 12.5 kg y 30 kg. ¢) Esfuerzo manual
agbcado entre el 40% y el 70% del tiempo, para pesos entre 2.5kg v

12.5kg. d) Esfuerzo manual aplicado por encima del 70% para pesos

superiores a 2.5 kg.

( 40 PUNTOS) a) Esfuerzo manual aplicado entre el 15% y e140% del
- 7$«encxmade30 kg. b) Esfuerzo manual aplicado entre el 40%
y

delnmpopzapesosmuel’Skg y 30 kg. ¢) Esfuerzo
manual aplicado por encima del 70% para pesos entre 2.5 kg. v 12.5kg.

(60 PUNTOS). a) Esfuerzo manual aplicado entre el 40% y el 70% del

superiores 2 30 kg. d) Esfuerzo manual aplicado por
encnnadel 78‘;odelnempopmpaosenm 125kg v 30ks.
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Anexo 15. Formato de hoja de concesiones

MUMERO II-00M

LT T

HOJA DE CONCESIONES VIGENCIA

((ﬁug»

=

FECH&

CODIGO DE CARGO: CONCESIONES: FECHA [ ] EFECTIVA

[ REEMPLAZADA
AREA: GERENCIAO DIVISION: PREPARADO POR:
PROYECTO: DEPARTAMENTO O SECCION: REVISADO POR:
PROCESO: TITULO DEL CARGO: APROBADO POR:

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

FACTORES DE FATIGA Ter. 2do. Jer. 4dto.

CONDICIONES DE TRABAJO:

1 TEMPERATURA s O o0 50 400
2 CONDICONES AMBIENTALES 5 0 w0 20 3320
3 HUMEDAD s O w0 0 20
4 NIVEL DE RUIDO s 0 w0 20 330
5LUZ s O o0 50 2000
REPETITIVIDAD:

6 DURACION DEL TRABAJO 0 0 o0 o0 80O
7 REPETICION DEL CICLO 200 w0 0 8O
8 DEMANDA FISICA 20 o0 o0 @0
9 DEMANDA MENTAL O VISUAL w O 20 300 5 0O
POSICION:

]

10 DE PIE MOVIENDOSE, SENTADO nw O 20 33 O
ALTURA DE TRABAJO

TOTAL PUNTOS:

CONCESIONES POR FATIGA:
(MINUTOS)
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Anexo 16. Registro de concesiones por fatiga

11-001
HOJA DE CONCESIONES
16/12/2016
CODIGO DELCARGO: NA  CONCESIONES: NA FECHA: X EFECTIVA
REEMPLAZADA
AREA: BODEGA GERENCIA O DIVISION: NA PREPARADO POR: GLORIA FARINANGO
PROYECTO: NA DEPARTAMENTO O SECCION: NA REVISADO POR: MARCELO HERNANDEZ

PROCESO: Requerimiento TITULO DEL CARGO: NA
de materias primas

PUNTOS POR GRADO DE FACTORES

3er.

15
20
15
20
15

60
60
60
30

30

FACTORES DE FATIGA ler. 2do.
CONDICIONES DE TRABAJO:
1. TEMPERATURA 5[] 10 ]
2. CONDICIONES AMBIENTALES 5| | 10| ]|
3. HUMEDAD 5| 10] |
4. NIVEL DE RUIDO 5 ] 10] |
51Uz 5| 10 ]|
REPETITIVIDAD:
6. DURACION DEL TRABAJO 20[ ] a0 ]
7. REPETICION DEL CICLO 20| | 40X |
8. DEMANDA FiSICA 20[ | a0 |
9. DEMANDA MENTAL O VISUAL 10| 20|
POSICION:
10. DE PIE, MOVIENDOSE, SENTADO, ] 20;
ALTURTA DE TRABAJO 10 | 7
TOTAL PUNTOS: 285
CONCESIONES POR FATIGA
(MINUTOS) %0
OTRAS CONCESIONES (MINUTOS)
TIEMPO PERSONAL: 40
DEMORAS INEVITABLES:
TOTAL CONCESIONES: 120

NOTA: SENALAR CON UNA X LA PUNTUACION CORRESPONDIENTE

APROBADO POR: SANTIAGO YANEZ

4to.

40
30
20
30
20

80
80
80| X

50

40
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Anexo 17. Tabla de concesiones por fatiga

CGHCESIGHES FDR FA“GA NUTOS CONCENDOS - COMCESION % % JORNADA EFECTIVA
1 + CONCESION %
. LIMITE & 5 JORNADA EFECTIVA (MINUTOS)
@ DE z@
< CLASE gé 510 480 450 420
=
© INFERIOR SUPERIOR En‘ MINUTOS CONCEDIDOS POR FATIGA
Al 0 156 1 5 5 4 4
A2 157 163 2 10 10 9 B
A3 164 170 3 15 14 13 12
Ad 171 177 4 20 18 17 168
A5 178 184 5 24 23 21 20
B1 185 191 B 29 27 25 24
B2 1892 198 T 33 31 29 27
B3 199 205 8 38 36 a3 k]|
B4 206 212 9 42 40 a7 a5
B5 213 219 10 45 44 41 k]
c1 220 226 1 2] 48 45 42
c2 227 233 12 55 51 48 45
C3 234 240 13 58 55 52 48
C4 241 247 14 B3 59 55 51
c5 248 254 15 &7 B3 feic] 55
D1 255 261 16 T0 (=153 B2 58
D2 282 268 17 T4 70 &5 81
D3 269 275 18 78 73 &9 B4
D4 276 282 19 81 T 72 &7
D5 283 289 20 85 80 [i) 70
E1 290 296 21 g9 83 78 73
E2 a7 203 22 a2 88 81 78
E3 304 310 23 95 S0 24 79
E4 311 37 24 49 83 BT 81
ES 318 324 25 102 896 S0 84
F1 325 331 26 105 g9 93 ar
F2 332 138 2 108 102 85 a9
F3 339 35 28 112 105 93 92
Fd4 36 349 2 115 108 101 o4
F5 350 . Y MAS 30 118 111 104 a7
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