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1. INTRODUCCION

Los costos que asumen las empresas por inversion de horas hombre, pérdidas en materia prima,
desplazamientos innecesarios, etc., son calculados por diferentes equipos de analisis
concluyendo que su continuidad le genera a la organizacion sumas cuantiosas con el paso del
tiempo. La identificacion de este tipo de problemas, tradicionalmente se ve opacada por el afan
del cumplimiento diario de la labor. Sumado a lo anterior, algunas empresas se ven enfrentadas
a procesos logisticos de alta complejidad por cuenta de la diversidad de marcas, productos,
referencias, volimenes y presentaciones, que hacen parte de su portafolio de productos. De esta
forma su proceso de administracién de inventario, separacion y alistamiento de pedidos es

particularmente especial.

El presente trabajo tiene relacién con uno de esos problemas que implican costos a las empresas,
el empaque de pedidos terminados, ademas se relaciona con uno de los procesos de més alta

complejidad, el empaque de productos farmacéuticos.

En este trabajo se abordara el caso del proceso de maquila de empaque de medicamentos

Tecnoquimicas para la empresa Quinpack.



2. PROBLEMA DE INVESTIGACION

2.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Tener un producto justo a tiempo, en el lugar correcto, y en cantidades exactas al menor costo
posible, es la premisa que la logistica busca permanentemente. La logistica es la parte del
proceso de gestion de la cadena de suministro encargada de la planificacion, implementacion y
control eficiente del flujo de materiales y/o productos terminados, asi como el flujo de
informacion relacionada, desde el punto de origen hasta el punto de destino, cumpliendo al
méaximo con las necesidades de los clientes y generando los minimos costos operativos (Barba,

2012).

Diversos son los elementos de la logistica: servicios, necesidades, planeacion, procesos
(etiquetado, transportacion, almacenaje, maniobras, empaquetado, aduana, entre otros) y actos
que se acumulan para incrementar el servicio al cliente y de los que se esperan cada dia cuesten
menos, cada dia eliminen los riesgos del negocio, cada dia estén mejor y mas controlados y cada

dia ocupen menos movimientos y bajen los inventarios (Barba, 2012).

La Logistica es clave para lograr el maximo de eficiencia y efectividad, lo cual tedricamente se
puede resumir asi: eficiencia porque entre menos tiempo permanezca un producto en cada una de
las etapas de una cadena logistica menores costos se agregaran al valor final del producto y se
abastecera el mercado con mayor rapidez; efectividad porque menores gastos se pueden traducir

en mayores utilidades operacionales (Barba, 2012).



La discusion sobre la efectividad y eficiencia de la logistica se ha concentrado principalmente,
sobre la limitacion que tiene el ejercicio humano para garantizar los mejores tiempos en la
preparacion de los pedidos. La tecnologia logistica ha ido avanzando progresivamente a favor de
garantizar esta eficiencia y efectividad. Desde la centralizacion de producto terminado en
bodegas, distribucion de los cargos segln entradas y salidas, distribucién de funciones entre
recepcion, separacion, alistamiento y empaque, despachos y devoluciones, organizacion de
espacios fisicos por pisos de abastecimiento seglin necesidades de Picking y masivos y coherente
con esto la inclusion de vehiculos montacargas especiales tanto para el transporte de mercancia
al interior de las bodegas, como para la separacion de pedidos con auxiliar de bodega a bordo
(Crossdocking), disefio de mapas de ubicaciones y concatenacion de esta toma fisica con un
sistema de software virtual, sistema de radiofrecuencia con pistolas de escaneo portatiles entre
otros. Todas estas evoluciones han procurado facilitar al hombre la labor logistica, en procura de

reducir los tiempos y mejorar el proceso.

De todos los bienes fisicos dispuestos a un tratamiento logistico, los medicamentos implican una
especial complejidad, segin Rodriguez y Corredor (2007) hoy en dia, en la industria
farmacéutica colombiana existe una gran variedad de productos, los cuales implican un
amplisimo surtido, y diferencias substanciales en cuanto al tratamiento fisico, en cuanto a su
movilizacion, empaque, volumen, tamarios, formas y deméas. Las anteriores variables hacen que
de todos los procesos logisticos el correspondiente al empaque requiera un tratamiento por

demas dispendioso.
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Adicionalmente el ambiente comercial, de competencia y de globalizacion en el cual se
movilizan las empresas, les obliga a desarrollar diferentes estrategias que le permitan satisfacer
las necesidades de los usuarios en cada uno de los productos o servicios requeridos. En cuanto a
los medicamentos el adecuado empaque del pedido al cliente final permite entregar un mensaje
previo al respecto de la imagen y calidad del producto, articulando efectivamente la proteccion
del producto final y al mismo tiempo haciéndolo llamativo a la vista del comprador por lo cual

en muchos productos el empaque permite una aceptabilidad positiva por parte del mismo.

Dada la importancia del empaque en los diferentes procesos relativos al producto, es importante
desde el estudio de la Ingenieria Industrial entender la situacion actual de la empresa Quinpack,
una organizacion que presta servicios de maquilas y cuyo principal cliente actual es la empresa
Tecnoquimicas en su division productos para la salud, para la cual realiza actualmente el proceso

de empaque de pedidos de producto terminado.

Entender la dimension del compromiso que la empresa Quinpack ha asumido con

Tecnoquimicas es posible, al conocer la dimension del portafolio de productos de esta empresa.

Tecnoquimicas es una compafiia que suma mas de ochenta afios en el mercado. Su dedicacion
con rigor a la investigacion y el desarrollo dan cuenta del desarrollo de marcas, lideres en el
mercado de la salud tales como MK, Lua, Cure Band, Noraver, Crema No. 4, Ibuflash y Vitafull.
Su Division Farmacéutica solo en lo que corresponde a su marca MK ofrece al mercado

alrededor de 170 productos con més de 350 referencias que cubren las principales terapias. Su
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operacion en Colombia da cuenta de manera global, de una fabricacion de cerca de 4.000
referencias distintas (Zapata, 2013).

Dado este amplisimo surtido de marcas, productos, referencias, volimenes y presentaciones,
Tecnoquimicas decidid hace 2 afios entregar el proceso de empaque de pedidos a la empresa
Quinpack

El proceso es de tal complejidad, que le ha generado reclamos a la empresa maquiladora por
parte de Tecnoquimicas, evidenciando los atrasos en los pedidos, la no adecuada presentacion
del empaque, la no rapidez en los procesos, problemas de exactitud en cantidades y codigos
entre otros

Dada esta situacion, el grupo de autores del presente trabajo de investigacion ha propuesto un
plan para mejorar el proceso de maquila de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la

empresa Quinpack.

2.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Coémo mejorar el proceso de maquila de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la

empresa Quinpack?

2.3. SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA

¢Cual es la situacion actual del proceso de la maquila de empaque de medicamentos

Tecnoquimicas realizado por la empresa Quinpack?
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¢Cudles son los puntos criticos del proceso actual de la maquila de empaque de medicamentos

Tecnoquimicas realizado por la empresa Quinpack?

¢Cudl es el disefio de &rea de trabajo adecuado acorde a las necesidades del proceso de maquila

de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la empresa Quinpack?

¢ Cudl es el posible beneficio en costos por cuenta de un mejoramiento en el proceso de maquila

de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la empresa Quinpack?

13



3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Mejorar el proceso de maquila de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la empresa

Quinpack

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar el proceso actual de la maquila de empaque de medicamentos Tecnoquimicas

realizado por la empresa Quinpack

Identificar los puntos criticos del proceso actual de la maquila de empaque de medicamentos

Tecnoquimicas realizado por la empresa Quinpack

Proponer el disefio de area de trabajo adecuado acorde a las necesidades del proceso de maquila

de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la empresa Quinpack

Identificar el posible beneficio en costos por cuenta de un mejoramiento en el proceso de

maquila de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la empresa Quinpack
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4. JUSTIFICACION

La importancia del proyecto se desarrolla en funcion de mejorar el proceso de empaque
analizando el flujo de la operacion que permita su optimizacion con diferentes mejoras en la
distribucion del area, optimizacion de los tiempos de trabajo ,recursos empleados , evaluacion de
la herramienta de calidad ,evaluacion de los estandares de produccion ,condiciones Optimas para
el trabajador que desarrolla la labor asi como los costos y la viabilidad de la propuesta en la

implementacion en funcion a la prestacion del servicio .

Por otra parte el estudio permita al estudiante de tecnologia industrial aplicar y abarcar conceptos
vistos en la carrera en proponer una alternativa de solucién de una problemética que se puede
presentar en cualquier organizacién, fabrica o empresa, desarrollando habilidades y

competencias a nivel laboral y profesional.

El desarrollo del trabajo favorecerd al proceso logistico de la empresa Tecnhoquimicas y
encargado a la empresa Quinpack , lo anterior considerando que en materia de distribucion fisica,
dicho mejoramiento representa un elemento importantisimo en la permanencia de los negocios
ya que la implementaciéon de estrategias logisticas incrementa la atencion en la distribucion
fisica, permitiendo la reduccion de los costos de ésta y el incremento en las ventas de mercancias
en diversas areas del mercado. Entre las principales ventajas sustanciales del presente trabajo
estan el control de los niveles de los inventarios, la reduccién de los tiempos entre pedidos y
entregas, la maximizacion de la utilizacion de los recursos financieros, técnicos y humanos, el

mejoramiento en la distribucion y la reduccion de los costos en terminos generales.
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Este trabajo también permitira reducir los pasos innecesarios que no aportan valor, medir los
procesos, reducir los costos y eliminar los riesgos, todo para: perfeccionar el ciclo pedido de
entrega, la transmision y el tratamiento de los pedidos, su produccién, la entrega, y de manera

general su administracion.
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5. MARCO DE REFERENCIA

5.1. ESTADO DEL ARTE

El presente capitulo contiene estudios que brindan a la presente investigacion, una orientacion
general en cuanto al problema de desarrollar planes de mejoramiento sobre los procesos de
empaque de productos. Dada la ausencia de hallazgos al respecto de planes de mejoramiento
especificos sobre procesos de empaque de medicamentos para despacho a clientes distribuidores,

se acude a otras investigaciones que hayan considerado empaque de cualquier otro producto.

Coherente con el objetivo planteado que corresponde a mejorar el proceso de maquila de
empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la empresa Quinpack, en el presente capitulo se
presentan documentos que permiten comprender, como otros investigadores han solucionado
problemas referentes mismo problema en otras organizaciones y contextos. De esta forma se
citan cinco documentos que pueden soportar la realizacion de los diferentes capitulos del

presente trabajo de investigacion.

El primer antecedente de investigacion se titula “Redisefio de las lineas de produccion y
empaque de langostinos y pesca blanca de Vikingos de Colombia S.A.” (Anaya & Ramirez,
2002), un trabajo presentado a la Facultad De Ingenieria Industrial de la Corporacion
Universitaria Tecnoldgica De Bolivar que analiza en primera instancia todo el conjunto de
procesos de la planta en sus diferentes lineas de productos (langostinos, pesca blanca)
describiendo el proceso y productos, para posteriormente estudiar los tiempos de respuesta a

partir de analisis de diagramas de flujos y evaluar la distribucién de las plantas a partir del

17



andlisis de diferentes propuestas de mejora. Este trabajo es util para identificar como la
reorganizacion de las plantas y la reorganizacion del flujo de procesos permite optimizar

tiempos.

El segundo antecedente de investigacion se titula “Propuesta para el mejoramiento del area de
distribucion y logistica en la empresa espumas Santafé de Bogota S.A.” (Montoya & Vargas,
2005), un trabajo presentado a la Facultad de Administracion de Empresas de la Universidad de
la Salle con el objetivo general de proponer el desarrollo de un plan de accion para el area de
distribucion y logistica de la empresa Espumas Santafé de Bogotd S.A., con el fin de mejorar el

cumplimiento en la entrega de pedidos y brindar un mejor servicio al cliente.

El trabajo de Montoya y Vargas (2005) inicia por un diagnostico sobre la empresa mediante la
herramienta matriz de impacto, en seguida realiza un analisis DOFA tanto de la empresa como
de su operacion de distribucion y logistica, luego plantea un diagndstico de su area de
aprovisionamiento y area de produccién a partir de la identificacion de sintomas, causas,

pronosticos y controles al prondstico.

Recopilada la anterior informacion los autores presentan los flujogramas de la operacion,

realizan los estudios de tiempos y movimientos y estructuran la propuesta para la reduccion de

tiempos (Montoya & Vargas, 2005).

El tercer antecedente de investigacion se titula “Mejoramiento del proceso de empaque de los

productos en polvo de 25 kg” (Bernal, 2007), un trabajo presentado a la Pontificia Universidad
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Javeriana de Bogotd, con el objetivo general de plantear las alternativas técnicas y econdémicas
para estandarizar y mejorar el proceso de empaque de productos en polvo de 25 Kg. en la

empresa.

Dicho antecedente se enfoca en el proceso de empaque de la linea de productos en polvo, lugar

estratégico de la empresa en donde fueron observados problemas tales como:
(...) una dosificacion del producto inexacta ya que el operario tiene que calcular la
cantidad deseada del producto manualmente por bolsa; una pérdida de tiempo ya que
constantemente tienen que reubicar el producto empacado para realizar procesos como
verificacion de peso, sellamiento y estibacion; subutilizacion del personal, ya que al ser un
proceso totalmente manual es necesario tener varios operarios, que podrian estar haciendo
otras tareas en la planta; y finalmente al tener méas de 150 productos en polvo se tienen
densidades diferentes las cuales oscilan entre 0.3 g/ cm® < d < 1.2 g/ cm3, Algunos
productos tienden a tener una baja densidad ocupando un mayor volumen que las que

tienen una alta densidad (Bernal, 2007, pag. 3)

El antecedente de Bernal (2007) es adecuado para el presente trabajo, particularmente en lo que
respecta a la toma de tiempos y andlisis de los desplazamientos, estrategias por las cuales se

estudiaron las diferentes alternativas para automatizar y mejorar este proceso.

El cuarto antecedente de investigacion se titula “Analisis del modelo SCOR para aplicacion en el

proceso de empaque de granos en la cadena de suministros de los almacenes YEP” (Marriaga &

Rojas, 2011), un trabajo presentado a la Facultad de Ingenieria de la Pontificia Universidad
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Javeriana de Bogota con el objetivo general de analizar y proponer mejoras utilizando el Modelo
SCOR (Modelo de Referencia de las Operaciones en la Cadena de Suministros) que sean de
utilidad en el proceso de empaque de granos YEP, buscando el mejoramiento y eficacia en su

cadena de suministros actual.

Cuatro fases son las desarrolladas por Marriaga y Rojas (2011) para el desarrollo de su trabajo.
En la primera se realiza una caracterizacion de la cadena de suministros actual para el proceso de
empaque de granos YEP, teniendo en cuenta los requerimientos para un funcionamiento
competitivo de la misma, buscando realizar un SCORcard. En la segunda fase los autores definen
los flujos de material, capital de trabajo e informacion para la cadena de suministros,
identificando las desconexiones/ineficiencias y brechas en estos flujos y sus impactos a nivel
interno y externo con el fin de establecer flujos de materiales, capital de trabajo e informacién
propuestos, incorporando estrategias de alto nivel y buenas précticas. En la tercera fase los
autores identifican las brechas entre el funcionamiento actual y propuesto de la cadena de
suministros y crean una lista de recomendaciones para proponer proyectos de mejora a largo
plazo. Finalmente, el trabajo cierra con una evaluacion costo — beneficio | y con la aplicacion del

modelo SCOR, en el proceso de empaque de granos.

Este trabajo acota el proceso de empaque a toda una cadena de abastecimiento y la aplicacion del
modelo Scor. Claramente esta no es la intencion investigativa en el presente trabajo, sin
embargo, la experiencia de Marriaga y Rojas (2011) permitira ilustrar el analisis de flujo de

materiales y toma de tiempos en un proceso de empaque.
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El ultimo antecedente de investigacion se titula “Propuesta de mejora en el proceso de empacado
de mangos para exportacion” (Rosado, 2017), un trabajo presentado a la Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas (UPC) en 2017, con el objetivo de analizar, disefiar e implementar una
propuesta de mejora al problema que presenta una empresa de encajado y exportacion de mangos

en sus procesos de su Linea de Produccion para el mercado estadounidense.

El autor realiza un estudio de los procesos de la linea de produccion, buscando identificar para
poder luego describir cada una de las causas raices del problema identificado como el descarte
del empaque por evidenciar dafios fisicos sobre el producto. Las herramientas con las cuales
Rosado (2017) diagnostica y analiza la situacion de la empresa son el método de Mejora
Continua — PEVA, herramientas de la Metodologia Lean Manufacturing, la 5s, Mantenimiento

Preventivo, Gestion por Procesos y el desarrollo del capital humano.

5.2. MARCO TEORICO

5.2.1. Semantica de la eficiencia, eficacia, efectividad, productividad y optimizacion
Una primera claridad conceptual obligatoria para la comprension del presente documento de
investigacion, se deriva de la confusion creciente con respecto al uso de los términos eficiencia,

eficacia, efectividad, productividad y optimizacion.

Segun Schwarz (2012) estos términos son utilizados de manera indiscriminada como sinénimos,
como palabras complementarias que aluden a procesos de mejora, sin considerar la potencia y
fortaleza semantica de su significado conceptual y de su definicidn real en el &mbito de la gestion

en general y de la ingenieria industrial en particular. En cuanto a la eficiencia, Bell y Pérez
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(2005) la definen como “la capacidad de minimizar el uso de recursos para lograr los objetivos
de una organizacion” (Bell & Perez, 2005, pag. 9). Schwarz (2012) la define como la capacidad
de disposicion que se tiene sobre los recursos y se expresa como la relacion existente entre el
recurso programado y el recurso finalmente utilizado. Este autor define la eficacia como la
capacidad de lograr el efecto que se desea (Schwarz, 2012).Para el concepto de efectividad, Bell
y Pérez (2005) lo definen como “el grado del cumplimiento de los objetivos del negocio o la
capacidad para producir efectos, los cuales en el caso de la administracion se constituyen en el
logro de los objetivos predeterminados”. Por su parte Schwarz (2012) indica que en este
término se combinan la eficiencia y eficacia de manera que pueda lograrse de manera consistente
obtener ambas a la vez. En términos simples, la efectividad se expresa de la siguiente manera:

Efectividad (%)= Eficiencia (%) x Eficacia (%).

Finalmente, Schwarz (2012) expresa que también existe una confusién con respecto al
significado de la palabra productividad, palabra que expresa el rendimiento de los recursos por
cada unidad de producto o servicio generado y la palabra optimizacion expresa un proceso
obtenido por medios matematicos, el maximo o el minimo factible en un escenario especifico de
restricciones que puedan plantearse. Es conveniente indicar que para la presente investigacion el

término que en mayor medida se ajusta a las pretensiones, es el de efectividad.

5.2.2. Distribucion del area de trabajo

El Servicio Nacional de Aprendizaje Sena (2013) ha considerado diferentes factores relacionados

con la busqueda de la eficiencia en los procesos logisticos. De todos los posibles factores que
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refiere el Sena (2013), el directamente relacionado con la mejora en el proceso de maquila de
empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la empresa Quinpack es la distribucion del area

de trabajo.

En lo que corresponde al trabajo logistico segin el SENA (2013), la distribucién en planta
implica la ordenacién de espacios necesarios para movimiento de material, almacenamiento,
equipos o lineas de produccion, equipos industriales, administracion, servicios para el personal,
etc. Es por ello que se han definido seis objetivos de la distribucion en planta 1. Integracion de
todos los factores que afecten la distribuciéon. 2. Movimiento de material segun distancias
minimas. 3. Circulacion del trabajo a través de la planta, 4. Utilizacion “efectiva” de todo el
espacio. 5. Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores. Y 6. Flexibilidad en la ordenacion

para facilitar reajustes o ampliaciones.

El Sena (2013) también propone ciertos principios basicos de la distribucion del area de trabajo o
de los puestos de trabajo en una planta logistica asi: satisfaccién y de la seguridad, integracion de
conjunto, minima distancia recorrida, circulacion o flujo de materiales, espacio cubico, la

flexibilidad.

En cuanto al principio de la satisfaccion y de la seguridad, el Sena (2013) lo explica a partir de la
premisa: “A igualdad de condiciones, sera siempre mas efectiva la distribucion que haga el
trabajo mas satisfactorio y seguro para los trabajadores”. En lo que respecta al principio de la

integracion de conjunto, este principio obedece a la mejor distribucion capaz de integrar a los
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hombres, materiales, maquinaria, actividades auxiliares y cualquier otro factor, de modo que

resulte el mejor compromiso entre todas estas partes.

En cuanto al principio de la minima distancia recorrida, uno de los méas analizados en plantas
logisticas, este principio afirma que es siempre mejor la distribucion que permite que la distancia
a recorrer por el material sea la menor posible. En relacion al principio de la circulacién o flujo
de materiales, se dice que es mejor aquella distribucién que ordene las areas de trabajo de modo
que cada operacion o proceso esté en el mismo orden o secuencia en que se transformen, tratan

0 montan los materiales (SENA, 2013).

En relacidn al principio del espacio cubico, se dice que la economia se obtiene utilizando de un
modo efectivo todo el espacio disponible, tanto en horizontal como en vertical, y finalmente en
cuanto al principio de la flexibilidad, se considera mas efectiva la distribucién que pueda ser

ajustada o reordenada con menos costo o inconvenientes (SENA, 2013).

Considerando cada uno de los anteriores principios, debe tomarse cada uno de cara a la situacién
actual de la maquila realizada por la empresa Quinpack en el proceso de empaque de
medicamentos de Tecnoquimicas, esto con el fin de determinar cual de los anteriores principios

representa un factor real de riesgo sobre el proceso completo.

Otro aspecto que ha revisado el Sena (2013) se relaciona con los diferentes tipos de distribucion

en planta, mencionando por posicion fija, por proceso y por producto. La siguiente tabla

representa las principales caracteristicas de cada una de las distribuciones de la planta:
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1. Tabla 1. Tipos de distribuciones de las plantas

Descripcion general

Distribucion por posicion | Distribucion por | Distribucion por
fija proceso producto
El material se desplaza
El material permanece en de una operacion a la
Las operaciones del

situacion fija y son los
hombres y la maquinaria los

que confluyen hacia él.

mismo tipo se realizan

dentro del mismo sector.

siguiente sin solucién de
continuidad. (Lineas de
produccién, produccién

en cadena).

Proceso de trabajo

Todos los puestos de trabajo
se instalan con caracter

provisional y junto al

elemento principal 0
conjunto que se fabrica o

monta.

Los puestos de trabajo se

sittan  por funciones
homénimas. En algunas
secciones los puestos de
trabajo son iguales y en
otras, tienen alguna
caracteristica

diferenciadora, como

potencia, r.p.m.

Los puestos de trabajo se
ubican segun el orden
implicitamente
establecido en el
diagrama analitico de
proceso. Con  esta
distribucién se consigue
mejorar el
aprovechamiento de la
superficie requerida para

la instalacion.

Material en curso de

fabricacion

El material se lleva al lugar

de montaje o fabricacion.

El material se desplaza
entre puestos diferentes
dentro de una misma

7

seccion O desde una
seccion a la siguiente
que le corresponda. Pero

el itinerario nunca es fijo

El material en curso de
fabricacion se desplaza
de un puesto a otro, lo
gue conlleva la minima
cantidad del mismo (no
de

componentes en stock)

necesidad

menor manipulacion vy
recorrido en transportes,
a la vez que admite un
de

la

mayor grado

automatizacion en
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maquinaria.

Versatilidad

Tienen amplia versatilidad,
se adaptan con facilidad a

cualquier variacion.

Es muy versétil. Siendo
posible fabricar en ella
cualquier elemento con
las limitaciones
inherentes a la propia
Es la

mas

instalacion.
distribucion
adecuada para la
fabricacion intermitente
0 bajo pedido,
facilitindose la
de
puestos de trabajo al

de

programacion los

maximo carga

posible.

No permite la adaptacion
inmediata a otra
fabricacion distinta para

la que fue proyectada.

Continuidad

funcionamiento

de

No son estables ni los
tiempos concedidos ni las
cargas de trabajo. Pueden
las

influir incluso

condiciones climatolégicas.

Cada fase de trabajo se
programa para el puesto
méas adecuado. Una
averia producida en un
puesto no incide en el
funcionamiento de los

restantes, por lo que no

se causan retrasos
acusados en la
fabricacion.

El principal problema

puede que sea lograr un
equilibrio 6 continuidad
de funcionamiento. Para
ello se requiere que sea
igual el tiempo de la
actividad de cada puesto,
de no ser asi, debera
las

disponerse  para

actividades que lo
de
de

iguales. Cualquier averia

requieran varios

puestos trabajo
producida en la
instalacién ocasiona la

parada total de la misma,
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a menos que se duplique
la maquinaria. Cuando

se fabrican elementos

aislados sin
automatizacion la
anomalia solamente

repercute en los puestos
siguientes del proceso.

Incentivo

del

individual del trabajador

Depende trabajo

El incentivo logrado por

cada operario es
Unicamente funcion de

su rendimiento personal.

El
por cada uno de los

incentivo obtenido

operarios es funcién del
logrado por el conjunto,
ya que el trabajo esta
relacionado 0

intimamente ligado.

Cualificacion de

mano de obra

la

Los equipos suelen ser muy
convencionales, incluso

aunque se emplee una

maquina en concreto no

suele ser muy especializada,

Al
nulos, el automatismo y
de

actividades. Se requiere

ser nulos, ¢ casi

la repeticion

La distribucién en linea
requiere maquinaria de
costo

elevado por

tenderse hacia la
automatizacion. por esto,

la mano de obra no

mano de obra muy ]
por lo que no ha de ser muy - requiere una
. cualificada. o )
cualificada. cualificacion profesional
alta.
Se obtienen menores
) o tiempos unitarios de
Tiempo unitario X X

fabricacion que en las

restantes distribuciones.

Fuente: Disefio a partir del (SENA, 2013)

Otros factores que afectan a la distribucion en planta son segun el Sena (2013) los Materiales, en

los cuales se incluyen las materias primas, productos en curso, productos terminados. De todos
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los anteriores se incluye como factor la variedad, cantidad, operaciones necesarias, secuencias,
etc. También estd la maquinaria, los trabajadores, los movimientos tanto de personas y

materiales, entre otros.

5.2.3. El embalaje como subproceso de la logistica en la organizacién

La labor logistica puede definirse como la racionalizacién de la conduccion de flujos en la
empresa, permitiendo controlar y dirigir los flujos a través de las actividades operacionales o
subsistemas de aprovisionamiento, produccion y distribucion fisica, en la logistica se disefian los
procesos y se determinan las operaciones para colocar una cantidad correcta de producto donde

la demanda existe, en la oportunidad adecuada y al menor costo (Cruz, 2010, pég. 19).

Segln Antan (1995), el proceso logistico tiene dos subdivisiones, la gestion de los materiales y
la distribucion fisica, la primera es la que concierne al presente trabajo de investigacion,
particularmente en la ultima fase correspondiente al embalaje. Las caracteristicas de cada uno de

estos subsistemas basicos de la logistica se entienden en la siguiente ilustracion:
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- Prevision de la demanda

- Planeacién de requerimientos

- Compras

Gestién de - Transporte (aprovisionamiento)
materiales - Inventario de produccion

- Almacenes

- Manejo de materiales y

Log istica productos semiterminados

- Embalaje

Distribucidn - Inventario de distribucidon

fisica

-Planeacion de la distribucién
- Procesamiento de pedidos

- Transporte (distribucién)

- Servicio a clientes

2.

llustracion 1 Estructura del sistema logistico

Fuente: (Antan, 2005)

El embalaje es una herramienta de la logistica y de la comercializacion de los productos, que

debe cumplir con las exigencias del mercado objetivo, las caracteristicas del producto y las

condiciones de transporte a que se verd sometido el producto hasta llegar a manos del

consumidor. Las caracteristicas propias del grupo objetivo y de la mercancia, definen muchas

veces las metodologias de empaque y estas a su vez definen las metodologias de embalaje. Vale

la pena recordar que el objeto del desarrollo del presente documento escrito, se concentra en los

bienes empacados en cajas corrugadas (Opazo, 2006).
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El envase por su parte, se ha constituido en un universo que abunda en simbolos, formas,
lenguajes, significados que lo distingue. A las funciones de siempre como contener, proteger,
conservar, presentar, distribuir y comercializa, ahora se afladen otros tipos de imperativos, tales
como el ecoldgico (reciclaje y reutilizacion de los envases) y psicoldgicos (disefio y

comunicacion) (Ministerio de Comercio Exterior y Turismo, 2009).

Seguln la Guia de envases y embalajes (Ministerio de Comercio Exterior y Turismo, 2009) dentro
de las principales funciones del envase y del embalaje estd la de conservar el producto. En ese

sentido, las caracteristicas de un buen envase son las siguientes:

e Posibilidad de contener el producto.

e Permitir su identificacion.

e Capacidad de proteger el producto.

e Que sea adecuado a las necesidades del consumidor en términos de tamafio, ergonomia,
calidad, etc.

e Que se ajuste a las unidades de carga y distribucion del producto.

e Que se adapte a las lineas de fabricacion y envasado del producto.

e Que cumpla con las legislaciones vigentes.

e Que su precio sea el adecuado a la oferta comercial que se quiere hacer del producto.

e Que sea resistente a las manipulaciones, transporte y distribucion comercial.

Por otro lado, en cuanto al embalaje se debe decir que es cualquier medio material para proteger

una mercancia para su despacho o conservacion en almacenamiento. Estd conformado por

30



materiales manufacturados a través de métodos aplicados, generalmente con medios mecénicos,
que tienden a lograr la proteccion en la distribucion de mercancias a largas distancias
protegiéndolas de los riesgos de la carga, transporte, descarga, de los cambios climaticos,
bacteriologicos, biolégicos en general e incluso contra el hurto, asimismo evita mermas,
derrames y en definitiva averias con lo cual beneficia no solo al vendedor y al comprador, sino

también al asegurador y transportista (Ministerio de Comercio Exterior y Turismo, 2009).

En este sentido la bibliografia consultada podria coincidir en afirmar que el embalaje debe

cumplir cuatro funciones bésicas contenido, proteccion, manipulacion y comercializacion.

En cuanto a contenido el empaque debe disefiarse para contener una cantidad especifica del
producto en forma eficiente y cuantificable, recomendandose que no tenga capacidad ociosa. Al
minimizar el espacio ocioso, el producto mismo colabora con la resistencia a golpes, se requieren
menos materiales, se maximiza la cantidad de producto embalado en cada contenedor y se reduce
la cantidad de material que debe ser reciclado, lo cual es muy importante en paises con

normativas ambientales estrictas (Opazo, 2006) .

En segundo lugar, en referencia a la proteccion, debe estar disefiado de tal manera que el
producto se mantenga en perfectas condiciones hasta que llegue al consumidor final. Para ello,
deben considerarse condiciones de temperatura, humedad, riesgo de hurto, posibles fugas

accidentales, dafios por impactos, entre otras (Opazo, 2006).
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En tercer lugar, en cuanto a manipulacion, el disefio del embalaje debe considerar facilidades
para la manipulacion del producto hasta que llegue al consumidor final. Esto conlleva un costo
adicional que no enfrentan los productores del pais importador. Por lo tanto, minimizar el costo
de manipulacion es importante, especialmente cuando no agrega valor al producto e incluso
generar pérdidas. Es importante informarse al respecto y hacer uso de los signos universales

Ilamados marcas accesorias (Opazo, 2006).

Finalmente, al respecto de la Comercializacion, el embalaje es un vendedor silencioso y el disefio
grafico del mismo, con apoyo del disefio estructural, es un factor decisivo. Al considerar el
embalaje como promotor de las ventas, se debe tomar en cuenta aspectos tales como exigencias
legales del etiquetado, instrucciones de uso, idiomas requeridos, asi como las advertencias
necesarias sobre su almacenamiento o manipulacion. Como instrumento de comercializacion,
debe tener un disefio visual atractivo y funcional para brindar al consumidor una imagen que le

facilite su identificacion y diferenciacién de la competencia (Opazo, 2006).

5.3. MARCO CONCEPTUAL

5.3.1. Aprovisionamiento (Source)

Analiza cémo realizar la programacién de entregas, la identificacion, seleccion de los
proveedores y valoracion de proveedores o la gestion de inventarios. Produccién (Make).
Corresponde a programacién de actividades de produccidn, de las caracteristicas del producto, de
la etapa de prueba o de la preparacién del producto para su paso a la siguiente etapa de la cadena

logistica (Reina, 2013, pag. 47)
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5.3.2. Cajacorrugada

La caja permite dar una proteccion bésica a los productos, a la vez que ayuda a la agrupacion de
carga en estibas, por medio del montaje de una caja sobre otra, logrando un arrume que
posteriormente se deja ingresar con montacargas dentro de un contenedor. La idea principal de
la caja es que ésta brinde la funcionalidad de proteger, y dar seguridad al producto, ademas de
cumplir con las normas exigidas por el cliente. Costo econdmico, peso liviano, resistente a las
dificultades normales para proteger su contenido contra los riesgos de pérdidas y dafios durante

el transporte (Allianz, 2007).

5.3.3. Distribucion (Deliver)

La distribucion se refiere al movimiento y almacenamiento de los productos desde el proveedor
hasta los consumidores de una CS. Por lo tanto, las materias primas y componentes se mueven
desde los proveedores hasta las manufacturas, mientras que los productos acabados se mueven
desde las manufacturas hasta los consumidores finales. Este proceso determina como los
productos se obtienen y transportan desde los centros de distribucion (CDs) a los clientes y

afecta tantos a los costos de la CS como a las percepciones del cliente (Reina, 2013, pag. 51).

En este ambito se analizan todos los procesos de gestion relacionados con peticiones de clientes

y envios, con la gestion de almacén, con la recepcién y verificacion del producto en el cliente y

su instalacion si es necesario y, finalmente, con la facturacion del cliente (Reina, 2013, pag. 47)
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5.3.4. Embalaje

Son aquellos objetos manufacturados que protegen de manera unitaria o colectiva, bienes 6
mercancias para su distribucion fisica a lo largo de la cadena logistica; es decir, durante las
operaciones de manejo, carga, transporte, descarga, almacenamiento, estiba y posible exhibicion,

las cuales hacen que el producto esté expuesto a un trato no adecuado (Bernal, 2007, p4g. 12)

5.3.5. Empaque

Es un nombre genérico que se usa cuando en la industria se hace referencia al envase, ya sea
como un material de amortiguamiento, o simplemente como el sistema de sello en la union de
dos productos o de un envase y su tapa. En cuanto a envases y embalajes se puede afirmar que su
principal funcion es contener y proteger con una presentacion respetable, de excelente calidad, y
estéticamente agradable, también destacar el nombre o marca del producto, y hacer que se

distinga de productos similares (Bernal, 2007, pag. 12).

5.3.6. Envases

Los envases son objetos manufacturados que contienen, protegen y representan una mercancia
para su comercializacion en la venta al detalle; éstos se disefian de modo que tengan el mejor
costo compatible con los requerimientos de proteccion del producto del medio ambiente (Bernal,

2007, pag. 12).
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5.3.7. Estiba

La revista de logistica (2012), define a la estiba como una herramienta que ayuda a proteger la
mercancia que se almacena en la bodega, no solo del deterioro de tener los articulos, cajas,
bolsas, etc., en el suelo, sino de golpes, caidas y posibles inconvenientes por una mala

organizacion.

La revista Logistica comercial (Educarm, 2003), le define como una plataforma generalmente de
madera, que permite el agrupamiento de mercancias sobre ella, constituyendo una unidad de

carga.

5.3.8. Planificacion (Plan)

En este &mbito se analiza cobmo equilibrar los recursos con los requerimientos y establecer y dar
a conocer los planes para toda la cadena. Por otra parte se estudia el funcionamiento general de la
empresa y se considera como alinear el plan estratégico de la cadena con el plan financiero

(Reina, 2013, pag. 47)

5.4. MARCO CONTEXTUAL

El marco contextual de la presente investigacion se concentra en la empresa Quinpack SAS, una
organizacion ubicada en la Cl. 37 N No. 2 B N 40, Barrio Prados Del Norte en la ciudad de Cali;
Valle del Cauca, dedicada principalmente a la prestacion de servicios de maquila en procesos

como lo son empaque y desempaque de producto, marcamiento embalaje etc.
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La ubicacion geogréfica en la cual se realizara la revision del proceso de maquila de empaque de
medicamentos sera la empresa Tecnoquimicasla cual estd ubicada en calle 15 NUmero 30-98

autopista en el municipio de Yumbo Valle del cauca

6. METODOLOGIA

6.1. TIPO DE INVESTIGACION

Para el desarrollo del presente capitulo se considera el aporte de Herndndez y colaboradores
(2010). La investigacion es de tipo mixta, cualitativa/cuantitativa, ya que se consideraran tanto
los datos cualitativos con respecto al analisis de la situacién actual y de las cualidades resultantes
de la herramienta de recoleccion de informacion, como cuantitativas, resultantes de la tabulacion
y graficar las encuestas, o la representacion numérica de tiempos en los procesos. EI método para
esta investigacion seré el deductivo debido a que se obtiene conclusiones de lo particular a partir

de una ley universal progresando el razonamiento

6.2. DISENO DE INVESTIGACION

La presente investigacion tendra un disefio por fases con las cuales se pretende estructurar los
acapites del documento de acuerdo a los objetivos especificos planteados, la organizacion se

dispone en tres fases asi:
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Fase uno: Diagnostico del proceso actual de la maquila de empaque de medicamentos

Fase dos: Identificacion de los puntos criticos del proceso actual de la maquila de empaque de

medicamentos

Fase tres: Propuesta del disefio de area de trabajo adecuado acorde a las necesidades del proceso

de maquila de empaque de medicamentos

Fase cuatro: Andlisis de los posibles costos a intervenir

6.3. POBLACION

La determinacion de la poblacion, la muestra se analizara en un centro de distribucion de la
empresa Tecnoquimicas, en un proceso productivo teniendo como objetivo el mejoramiento
mediante el flujo de la operacién, la medicion mediante la observacién y toma de tiempos de los
operarios que ejecutan la labor, el espacio fisico y las condiciones fisicas y locativas de la unidad

de anélisis.

Como poblacion de estudio se considerara tres personas miembros del equipo de maquilas en la

actualidad:
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3. Tabla 2. Poblacion de Estudio

Cargo Responsabilidades Nombre

Supervisor Es la persona encargada de planificar y | Giovanni Olaya
controlar la produccion de los procesos que
la prestacion del servicio que la maquina

realiza en Tecnoquimicas

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Carlos Suarez

empaque actividades de empaque para la maquila

Director logistico | Es la persona encargada de coordinar el | Carlos Espinal
cumplimiento de los procesos ,la
produccion ,los estandares e indicadores de

la prestacion del servicio

Fuente: propia

6.4. FUENTES DE INFORMACION

6.4.1. Fuentes primarias

Dentro de las fuentes primarias de investigacion se refieren varias, la entrevista realizada a
directiva de la empresa, la recoleccién del proceso, los tiempos y las distancias desde una
observacién no participante, y la recoleccién de la percepcion problematica del proceso desde

entrevistas a los miembros del proceso.
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6.4.2. Fuentes secundarias

Dentro de las fuentes secundarias estan el conjunto de archivos provenientes de la empresa, los
cuales permitirdn conocer datos concretos al respecto del Estado del proceso, tiempos existentes,
manuales de procedimientos. Asi mismo el acceso a cualquier documento organizacional que
permita conocer la situacion de la empresa en términos de sus maquilas de empaque con esta o

con otra empresa prestadora del servicio.

También se acudird a la basqueda bibliogréafica de documentos de investigacion que permitan

conocer el método por el cual otros investigadores han logrado acceder a la solucion de

problemas similares.

6.5. TECNICAS DE RECOLECCION DE INFORMACION

Se propone la observacion no participante, la encuesta y la entrevista.
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7. DIAGNOSTICO DEL PROCESO ACTUAL DE LA MAQUILA DE EMPAQUE DE

MEDICAMENTOS

7.1. CARACTERIZACION GENERAL DEL PROCESO DE EMPAQUE

El proceso objeto de andlisis es el empaque de medicamentos de la empresa Tecnoquimicas,
realizado a modo de maquila por la empresa Quickpack. La linea de productos sometida a
empaque incluye marcas lideres en el mercado de la salud tales como MK, Lua, Cure Band,
Noraver, Crema No. 4, Ibuflash y Vitafull, adicionalmente incluye todo un portafolio propio de
su Division Farmacéutica la cual, solo en lo que corresponde a su marca MK, ofrece al mercado
alrededor de 170 productos con méas de 350 referencias que cubren las principales terapias. Su
operacion en Colombia da cuenta de manera global, de una fabricacion de cerca de 4.000

referencias distintas (Zapata, 2013).

El distribuidor principal de Tecnoquimicas para la entrega de productos en el pais es ETICOS

SERRANO, sin embargo, el cliente para la contratista principal es Tecnoquimicas la cual se le

presta el servicio de empaque por unidades.
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4. llustracién 2. Foto del area de cargue y descargue de la bodega de Yumbo

Tecnoquimicas

Los pedidos solicitados a la empresa tienen como destino diferentes municipios y departamentos
del pais, aunque principalmente se dirigen a las ciudades de Cali, barranquilla, Cota, Bogota,
Yumbo y Monteria. Estos pedidos de medicamentos son separados con un documento
denominado lista de empaque (Ver ejemplo en anexo uno), el documento que incluye el listado
total de medicamentos que solicito el cliente y que luego del proceso de separacién virtual en el
sistema se pudo dar cuenta de una real existencia en el sistema. La impresion de esta lista de
empaque genera en el sistema de la bodega un estado no disponible de mercancia, lo cual protege

a la lista de que otro pedido tome items o cantidades alli solicitados.

Tecnoquimicas ha asumido un compromiso con sus clientes, estableciendo para ellos que

aquellas solicitudes que ingresan al area de programacion (sistemas) desde las 12:00 del

mediodia hasta las 12:00 de la mafiana seran despachados al dia siguiente.
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Después que ingresan las listas a sistema y las imprimen un operario se encarga de clasificar la
lista para las diferentes &reas que maneja el centro de distribucion. Los pedidos que hacen los
vendedores son ingresados al sistema en la sede administrativa de Tecnoquimicas del barrio san
Nicolas en la ciudad de Cali, desde alli se envia la orden al centro de distribucién ubicado en
Yumbo en la misma ciudad para iniciar el proceso de alistamiento y posterior despacho a
diferentes ciudades del pais. Es en el centro de distribucion de Yumbo en donde se realiza todo

el proceso de alistamiento y empaque del cual da cuenta el presente trabajo.

Cuando las listas ingresan a programacion se clasifican en las diferentes areas del centro de
distribucion de yumbo que son:

e Areade predistribuido

e Areade Clorox pafial y limpidos PCL

e Area de material pop (promocion y ofertas)

e Area de separacion de unidades sueltas (éticos unidades sueltas)

o Area de cosméticos éticos y gondolas (cajas completas)

e Area de VAS (donde se realiza la marcacion de las leyendas uso institucional y valores

agregados como pines de seguridad, codigos de barras entre otros) donde operan las

magquilas

El supervisor del area de éticos recoge las listas y las entrega al personal de TQ para el desarrollo
del proceso de separacién de los medicamentos, estas personas hacen un recorrido ordenado por
las estanterias separando las cajas completas de los medicamentos teniendo en cuenta la fecha de

vencimiento, la cantidad de cajas que le pide la lista y los lotes. El trabajo le compete a un area
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ajena a la maquiladora Ilamada cosméticos éticos y gondolas. Después de hacer este proceso
devuelven la lista al supervisor de éticos para que le separen las unidades sueltas que es lo que la

contratista trabaja en su empaque en bolsa.

Cuando se encuentran plenamente separadas las cajas completas de los productos, se ingresa al
area de éticos la separacion de las unidades sueltas para completar el despacho. Es en este

momento en el cual hace su aparicion el proceso de maquilas.

En un inicio Tecnoquimicas por si mismo realizaba este empaque en bolsa, sin embargo, la
complejidad del proceso fue demostrada por los continuos reclamos de clientes. Esta situacion
determino que en la actualidad este proceso estuviese tercerizado incluyendo tanto empaque

como un auditorio total con el fin de garantizar la integridad de los pedidos.

5. llustracion 3. Imagen de la planta de Tecnoquimicas, area de maquila
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6. llustracion 4. Caja abierta con saldos de medicamentos aun con espacio

disponible.

Vale aclarar que al referirse a unidades damos cuenta de aquello que no alcanza a hacer una caja
completa, es decir una unidad de empaque. Como ejemplo se puede tomar la caja completa de
un jarabe para la tos la cual viene originalmente por 48 unidades en caja original empacada de
planta. Dado el caso que el cliente solicite 54 unidades en su lista obligara a separar una unidad
de empaque completa y seis unidades sueltas. Es sobre estas unidades en donde se aplica la
maquila, un proceso donde se empacan en una caja dichas unidades, en compafiia de otros
productos sobrantes que van dirigidos al mismo cliente. Un proceso de empaqgue de saldos es la
labor real que compete a la presente investigacion, la ilustracion dos permite observar en primer
plano una caja abierta en donde se esta finalizando el proceso de empaque de saldos de un

pedido.

Para dar inicio al proceso de empaque de saldos de medicamentos, los pedidos ya deben estar

debidamente separados, sin embargo, a Quinpack le compete hacer una verificacién posterior del
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pedido, como una labor garantista de la legitimidad no solo del empaque sino también del

proceso de separacion realizado por los empleados de Tecnoquimicas.

Recibidas las listas por el supervisor QP, estas deben debe registrarse en el cuadro de produccion

para tener el control de las listas recibidas y coordinar la planeacion del trabajo.

{SouinpaCK
30 e CONTROL DE ENTRADA Y SALIDA DE LISTAS DE EMPAQUE
FECHA: PROCESO DE PERSONALIZADOS

wie |~ |@fw|ejw i 25

LE CLIENTE FecHaReciEDo | onn | FECHADE 4 e [cumpuis FIRMA T OBSERVACIONES
' PROGR | ENTREGA

=3
=]

=3
=

7. llustraciéon 5. Imagen del cuadro de produccion donde se diligencian las listas

a empacar por la empresa maquiladora.

El supervisor de Tecnoquimicas entrega la lista original al supervisor QP, el operario QP debe
sacar la copia de esta lista. Este es un proceso casi institucionalizado que no ha logrado
justificarse en esta etapa de indagacién, pero que si obliga a realizar un procedimiento que
desgasta por cuenta del desplazamiento a realizar. La copia sin embargo es necesaria para
realizar la verificacion de los items y cantidades, ademas de documento base para ejecutar el
control de calidad y trazabilidad del proceso. También con esta lista se realiza el cobro
correspondiente en la digitacion de los codigos a los que se les realizo el empaqgue, por estas

razones su existencia y cuidado son relevantes.
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8. llustraciéon 6. Imagen del cuadro de produccion donde se diligencian las listas

a empacar por la empresa maquiladora.

9. Tabla 3. Tabla de convecciones

Especificaciones de la caja para entrega al cliente

Convecciones Descripcion

Rotulo (identificador que describe el numero de la lista de empaque, el

cliente, la cuidad y la direccion hacia donde va

Sello que indica que el trabajo lo realizo la contratista

Cadigos y cantidades que me indican que productos van dentro de la caja

Numero de cajas que indican en cuantas cajas se empacaron los

—>
—
q
—

medicamentos de la lista puede ser 1, 2, 3,4 las que sean necesarias

Fuente propia
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10. llustracion 7. Imagen general del area en la que se desarrolla el proceso de

maquila

7.2. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

A continuacion, con el fin de describir detalladamente el proceso completo de empaque de saldos

realizado por Quickpack, se presenta el diagrama de flujo del proceso.
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11. llustracion 8. Diagrama de flujo del proceso

Fuente: Propia
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 2

Fecha de realizacién 10 de | Ficha nimero:
octubre del 2017
Diagrama No: | Pagina:1de3 RESUMEN
1
Proceso :Empaque en bolsa Actividad Actual Propuesto Economia
X
Actividad Canti | Tiemp | Cantida | Tiempo Cantida | tiempo
Prestacion de servicios Operacién dad 0 d d
259
m
Transporte 746
m
Tipo de | Material (x) Espera 614
diagrama m
Operario ( X) Inspeccién 7m
Método Actual ( x ) Almacenamiento
Propuesto ( ) Distancia total 1.626m
Area /seccion Tiempo total
Elaborado por: Laura Mendoza Aprobado por:
Julian Benitez
Descripcion distancia | tiempo observaciones
Recibe listas a trabajar C)\ 200 m
Verificacion del espacio :: 200 m
Alistamiento de mercancia —r 200 m Trayendo caja por caja
™
materiales Armar estibas para las
mesas
Sacar copia 140 Atasco en la fotocopiadora
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Prepara material de empaque 60 m
Despeja area de trabajo 250 m Desocupando el area
Seleccion de item por lista 4m
Verificacion de los 4m La persona se queda en la
Requerimientos mesa
Solicitud  de  cambio  por 300 m
desviaciones
Embolsar 56 m
Acondicionar la caja 3m
Enrutar la cajas a la estiba ﬁ 3m
Enrutar la estiba J‘_Vf 3m
Entrega de lista N 150m
Lo
Revision de la lista 3m
Entregaa TQ 50m

12. llustracién 9. Diagrama de flujo del proceso numero 2
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

LISTAS DE EMPAQUE

(1) RECIBE MATERIAL DE EMPAQUE (120 MIN)

(1) VERIFICACION DE REQUERIMIENTOS (40 MIN)

D
O (2) EMBOLSAR (120 MIN)

(3) ACONDICIONAR LA CAJA (40 MIN)

(2) INSPECCION FINAL (30MIN)

13. llustracidon 10. Diagrama de operaciones del proceso

ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO

OPERACION 3 5 HORAS
INSPECCION 2 50 MINUTOS

TOTAL 5 5 HORAS 50 MINUTOS
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7.3. INDAGACION A MIEMBROS DEL EQUIPO DE MAQUILA

En esta siguiente fase del diagnostico corresponde identificar desde la entrevista y la encuesta a
los miembros del equipo del area de maquilas, su percepcion general al respecto del proceso.
Todo esto con el fin de conseguir diferentes insumos para en una fase posterior realizar la

correspondiente identificacion de puntos criticos del proceso, desde un analisis cruzado de toda

esta recoleccion de informacion.

14. Tabla 4. Seleccién de miembros del equipo escogidos para entrevista

Cargo Responsabilidades Nombre
Supervisor Es la persona encargada de planificar y | Giovanni Olaya
controlar la produccion de los procesos que
la prestacion del servicio que la maquina
realiza en Tecnoquimicas
Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Angie Duran
empaque actividades de empaque para la maquila
Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Marisol Garcia
empaque actividades de empaqgue para la maquila
Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Juliany Dorado
empaque actividades de empaque para la maquila
Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Ingrid Zapata
empaque actividades de empaque para la maquila
Operario de | Es la persona encarga de realizar las | William Malagén
empaque actividades de empaque para la maquila
Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Julieth Moncada
empaque actividades de empaque para la maquila
Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Maribel manquillo
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empaque actividades de empaque para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Paola Asprilla
empaque actividades de empaque para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | José Potosi
empaque actividades de empaqgue para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Angie Polanco
empaque actividades de empaque para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Diego Espinosa
empaque actividades de empaque para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Sebastian Lopez
empaque actividades de empague para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Luz marina Salazar
empaque actividades de empaque para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Francy Apolinar
empaque actividades de empague para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Diana Medina
empaque actividades de empaque para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Sandra Arias
empaque actividades de empague para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Patricia Diaz
empaque actividades de empague para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Bertha Ibarguen
empaque actividades de empaque para la maquila

Operario de | Es la persona encarga de realizar las | Kelly torres
empaque actividades de empaque para la maquila

Lider de calidad Es la persona encargada de reportar las | Julieth Lopez

novedades de la separacion de

los

medicamentos como lo son faltantes

,sobrantes ,vencimientos y lotes erroneos

,codigos trocados para poder que

el
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operario de empaque pueda empacar la

totalidad del medicamento

Director logistico | Es la persona encargada de coordinar el | Carlos Espinal
cumplimiento de los procesos ,la
produccién ,los estandares e indicadores de

la prestacion del servicio

Fuente: Propia

En la primera fase de indagacion, se ha realizado una entrevista a tres personas que por su
conocimiento del proceso, y su experiencia acumulada (mas de dos afios) pueden responder

apropiadamente a diferentes aspectos relacionados con los problemas a evidenciar.

En primera instancia se plante6 un cuestionario de orientacion para los entrevistados, en el cual
se preguntd a los participantes si la tercerizacion del proceso desde su percepcion, habria
mejorado o empeorado al resultado del proceso. Los miembros del equipo de maquilas fueron
consecuentes en afirmar que ellos desconocen los problemas reales que afectaba al proceso al
momento de estar en control de la empresa, sin embargo, el director logistico fue preciso en
afirmar que desde todo punto de vista el proceso habria empeorado desde que su manejo fue

entregado a outsourcing.

Los empleados de la empresa maquiladora reconocen la existencia de ciertos problemas
relacionados con el proceso, sin embargo aseguran que los mayores limitantes para su exito son
la organizacion fisica del espacio otorgado, los procesos adicionales sin valor agregado que se
les obliga a realizar por cuenta de la ubicacion fisica de la maquila (puntualmente referidos a

actividades como desplazarse para sacar una fotocopia durante mas de 100 metros), y el proceso

54



en si mismo, el cual obliga a realizar actividades innecesarias o que se podrian reducir sin afectar
la calidad del mismo. Una afirmacion contundente que realizan los empleados del area de
maquila, es que la empresa ha obligado a hacer un proceso a favor de la calidad del mismo, pero
sin quererlo ha determinado ciertas actividades que desconcentran de la labor y que podrian

figurar como factores del riesgo para la calidad del proceso mismo.

A partir de las entrevistas realizadas se ha logrado tabular los puntos criticos del proceso desde la
percepcion de cada uno de los participantes. Es de considerar que algunos entrevistados
encontraron varios aspectos criticos, por ello la cantidad no coincide exactamente con la de los

participantes:

15. Tabla 5. Problemas que perciben los participantes del proceso

PROBLEMAS IDENTIFICADOS CANTIDAD [PORCENTAJE
Cancelacion de pedidos completos o
) 12 14,63%
articulos de pedidos
Inconsistencias de alistamiento 13 15,85%
Exceso de trabajo vs capacidad productiva |6 7,32%
Pedidos mucho mas grandes que el
_ 2 2,44%
promedio
Fotocopia de la lista de empaque 22 26,83%
Limitado espacio fisico e incomodidad
8 9,76%
general para el proceso
Exceso de desplazamientos por la bodega |19 23,17%
82 100,00%

Fuente: Propia
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30,00%

25,00%

20,00%
15,00%
10,00%
5,00% I
0,00% - :

Cancelacionde Inconsistencias de Exceso de trabajo Pedidos mucho  Fotocopiade la  Limitado espacio Exceso de
pedidos alistamiento vs capacidad mas grandes que listade empaque fisico e desplazamientos
completoso productiva el promedio incomodidad por la bodega
articulos de general para el
pedidos proceso

16. llustracion 11. Problemas que perciben los participantes del proceso

Fuente: Propia

Tal y como puede observarse en la tabla 5, el mayor problema identificado desde la percepcion
de los participantes del proceso, corresponde con la Fotocopia de la lista de empaque, con un
27% de percepcion desde los participantes, y el Exceso de desplazamientos por la bodega con un
23%. Como puede observarse ambos asuntos tienen una especial relacion con los
desplazamientos fisicos que se realizan a lo largo de la bodega, todo con el fin de alistar los

pedidos que le corresponden al respectivo turno de trabajo.

Considerando esta situacion, se ha procedido a realizar un levantamiento de circuitos de
desplazamiento dentro de los mapas de la bodega, con los cuales se logre identificar las
dimensiones reales del problema. Los mapas en referencia han sido tomados de los manuales de

procesos y procedimientos de la empresa que el lector puede encontrar en el anexo 11.2.
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La bodega de Tecnoquimicas en la cual se desarrolla la operacion de maquila, ocupa un area de
12800 m2. La operacion realizada por la empresa maquiladora tiene un foco de accion en las
areas de alistamiento éticos en bolsa, dos areas de 25 por 10 metros separadas por un pasillo de

transito peatonal y de montacargas.

En la ilustracion 12 se describe el desplazamiento que debe hacer el supervisor QP para recibir
las listas de separacion a alistar, proceso detallado con una linea roja. Esta es una funcion que
debe realizar el supervisor de la empresa maquiladora, con tres o cuatro empleados QP, los
cuales transportan las estibas con la mercancia desde el area de Eticos Unidades hasta el area de

éticos, en un desplazamiento que ocupa 200 metros aproximadamente.

En esta fase también se realiza el desplazamiento para la fotocopiadora, el cual se realiza en

aproximadamente 140 metros considerando ida y regreso, proceso destacado con una linea azul

punteada e n la ilustracion 12.
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17. llustracion 12. Dimensiones reales de la bodega con sus respectivos
recorridos

El proceso se cierra con el proceso de alistamiento de cada lista, en donde cada operario se
desplaza unos 60 metros (considerando ida y vuelta) para tomar un pedido y procesarlo en

empaque.

18. Tabla 6. Convenciones dispuestas en el mapa de la bodega para identificar los

transitos
COLOR ROJO I Primer recorrido realizado en el proceso
AZUL PUNTEADC I N . Ruta
VIOLETA I Segundo recorrido realizado en el proceso
AZUL OSCURO ] Alistamiento de area
AMARILLO Empaque en bolsa y suministro de material de
empaque

El primer proceso de cada turno de trabajo corresponde con el alistamiento del area de trabajo,
un proceso desgastante de los operarios en donde se debe organizar su area, realizar aseo, llevar
mercancia al puesto, alimentar los puestos de trabajo con material de empaque entre otros,
ademas de organizar mesas improvisadas de trabajo juntando estibas de madera una sobre otra

para improvisar mesas de empaque.

Este es un proceso que, en relacion a desplazamientos del personal, ocupa aproximadamente 250

metros. El proceso se ilustra con la linea azul oscuro en el mapa.
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Dado caso que un pedido presente algin tipo de inconsistencia, se deba retornar o traer
mercancia de los puestos, o deba simplemente verificarse alguna situacion particular, los
operarios QP deben enfrentarse a un recorrido del que da cuenta la ilustracién doce.
Dependiendo el caso particular, los metros destinados a esta operacion oscilan entre 40 metros y

300 metros.

El empaque en bolsa es la primera actividad especifica de la maquila y para ella se requiere
desplazarse desde el area de éticos con el producto suelto y retornar después a la misma area con
el pedido debidamente empacado, movimiento resaltado con una linea amarilla en la ilustracion

9. Este desplazamiento da cuenta de 56 metros aproximadamente.

En cuanto al proceso de acondicionamiento e inspeccion final que realiza exclusivamente el
supervisor QP, liquidando la cantidad total de pedidos empacados en un dia de trabajo. Para
este desplazamiento se requieren de 150 metros, que incluyen un desplazamiento desde el area
de alistamiento éticos, pasando por area de éticos y como punto final la llegada a la tercera
oficina del area de éticos en la parte superior. Este trayecto incluye la linea roja y la linea

amarilla identificadas en la ilustracion 12.

El proceso finaliza con la entrega final de pedidos debidamente empacados, el transito se realiza
desde el area de éticos, en donde se recogen las estibas con los pedidos debidamente empacados,
y se dirigen hasta el area de éticos unidades, en donde los operarios TQ realizan una altima

inspeccion para disponer su entrega a los muelles de despachos.
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Este Gltimo proceso ocupa un desplazamiento de aproximadamente 200 metros.

Los operarios de la empresa han revelado otros problemas que afectan al proceso de la empresa,
entre ellos estan la cancelacion de pedidos completos o articulos de pedidos con un 15%, las
inconsistencias de alistamiento con un 16%, el exceso de trabajo vs capacidad productiva con un
7.3%, los pedidos mucho mas grandes que el promedio con un 2.4% y el limitado espacio fisico

e incomodidad general para el proceso con un 10%. La caracterizacion de cada uno de estos

problemas se presenta en la tabla nimero cuatro.

19. Tabla 7. Caracterizacion de cada uno de los problemas identificados

desarmar o eliminar un

pedido

originales

TIEMPO
. . APROX.
PROBLEMAS DESCRIPCION DEL |DESCRIPCION DE
IDENTIFICADOS | PROBLEMA LA SOLUCION :E’\’I\IVERTIDO
SEGUNDOS
En ocasiones, ya
habiendo iniciado el|{Un operario QP debe
proceso de alistamiento |[desarmar el  pedido,
Cancelacion de|de un pedido y en|perder el material de
pedidos completos | cualquiera de sus etapas, | empaque, y en algunos 1900
o articulos de|el Supervisor TQ se|casos el supervisor TQ le
pedidos acerca al grupo de|exige retornar la
Magquilas solicitando | mercancia a los puestos
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Inconsistencias de

Se

inconsistencia en la lista

evidencia una

El

desplazarse en bdsqueda

operario QP debe

del supervisor, reportarle

_ ) de separacion 'y el|la inconsistencia  y|360
alistamiento _
producto separado por |esperar que se solucione
los empleados TQ el problema para
finalizar el pedido
El equipo de trabajo esta
disefado para atender
una demanda de pedidos
| que oscila entre 35 a 50|Se le debe solicitar el|1 hora / 1
Exceso de trabajo| . _
) listas maximo, | turno de trabajo extender | persona /
VS capacidad | N
) distribuidas en los cuatro | su operacion en horas | cuatro
productiva _ ] _ _
turnos de trabajo. Un|extra segln se requiera | pedidos
tamafio  superior  al
anterior representa un
problema
Los pedidos )
_ Debe dedicarse un mayor
) | habitualmente ~ ocupan| )
Pedidos mucho mas tiempo a una sola lista,|3 horas / 1

una extension de 1 a 5

grandes que el| ) limitando la posibilidad |persona / 1
) cajas, sin embargo hay ) _ _
promedio ) de descongestionar listas | pedido
casos de pedidos de hasta
) totales en el turno
10 cajas
El operario QP debe
) Es uno de los aspectos
tomar la lista que le es|
) més desgastantes del
asignada para empaque,
) proceso, y es a su vez
Fotocopia de la|y desplazarse ] )
una  exigencia  para|300

lista de empaque

100

la

aproximadamente
metros hasta
fotocopiadora solo para

realizar un duplicado de

guardar el registro con el
cual se hacen los cobros

de la empresa QP a TQ
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la lista

A la empresa de
maquilas se le ha
) _ |Las  personas  deben
designado un espacio

utilizar otros elementos

unos 200 metros

Limitado  espacio | fisico para la realizacion _
. | para realizar el proceso,
fisico e | del proceso, este espacio
_ _ ] ~|algunos lo hacen en el|120 segundos
incomodidad cubre un &rea de no mas| ) _
piso, otros arruman cajas | por pedido
general para el |de 500 metros cuadrados, ) _
) haciendo una especie de
proceso seis mesas de empaque N
mesa, y otros utilizan
de 1*2 mts, para albergar N
_ _ _ | carros de separacion.
un equipo de cinco a seis
personas por turno
Cada paquete de listas de
separacion  exige un _
Exceso de _ Los desplazamientos | 3600 por
_ desplazamiento por la ) _
desplazamientos requeridos son descritos | paquete  de
bodega de )
por la bodega _ en el mapa listas
aproximadamente de

Habiendo identificado los puntos criticos de manera general, se propone cerrar el analisis con un
diagrama de Pareto también llamado curva cerrada o Distribucion A-B-C, el cual nos permita
acceder a una grafica que evidencie de manera ordenada el comportamiento de cada uno de estos

puntos criticos en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por barras. Su

63



aplicacion le permitird al presente trabajo asignar un orden de prioridades a cada uno de estos

problemas, al analizar su prevalencia en el corte de un mes de toma de informacion.

La informacion se ha tomado del mes de octubre de 2017, en 21 dias de operacion, en los cuales

en total fueron procesados en empaque 823 pedidos. EI diagrama de Pareto demuestra la

siguiente prevalencia:

20. Tabla 8. Prevalencia de problemas segln analisis de Pareto

CAUSAS DE CONFLICTOS
EN EL PROCESO DE
MAQUILA - Andlisis de 823
Pedidos del mes de Octubre

EVENTOS | % % ACUMULADO

Exceso de desplazamientos por
1200 80,32% |80,32%
la bodega

Fotocopia de la lista de
140 9,37% 89,69%
empaque

Cancelacion  de  pedidos
completos o articulos de|45 3,01% 92,70%
pedidos

Problemas relacionados con

limitado espacio fisico e

) ) 45 3,01% 95,72%
incomodidad general para el
proceso
Exceso de trabajo vs capacidad

_ 32 2,14% 97,86%
productiva
Pedidos mucho mas grandes

_ 21 1,41% 99,26%

que el promedio
Listas con inconsistencias de |11 0,74% 100,00%
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alistamiento ‘ ‘ ‘

1494 100,00%

El final del presente diagnostico permite asegurar que el problema del exceso de
desplazamientos por la bodega es la causa de mas del 80% de los problemas de la empresa. Por

tanto, en capitulos siguientes se encontrara la forma de mitigar esta problematica.

105,00%

m EVENTOS
== % ACUMULADO

Exceso de Fotocopiade la Cancelacion de Problemas Exceso de
desplazamientos lista de pedidos relacionados con  trabajovs
por la bodega empaque completoso limitadoespacio  capacidad
articulosde fisicoe productiva
pedidos incomodidad
general para el
proceso

Pedidos mucho Listas con
mas grandes que inconsistencias
el promedio  dealistamiento

21. llustracion 132. Prevalencia de problemas segun analisis de Pareto
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8. PROPUESTA DEL DISENO DE AREA DE TRABAJO ADECUADO ACORDE A
LAS NECESIDADES DEL PROCESO DE MAQUILA DE EMPAQUE DE

MEDICAMENTOS

Un aspecto necesario para el disefio de area de trabajo adecuado acorde a las necesidades del
proceso de maquila de empaque de medicamentos, resulta de encontrar la forma de mitigar los
largos desplazamientos que ocurren dentro del proceso, y que en el punto anterior se habrian
identificado como el principal punto critico del proceso actual de la maquila de empaque de
medicamentos Tecnoquimicas realizado por la empresa Quinpack luego de la fase de

diagnadstico.

De manera concluyente se ha identificado un problema relacionado con la ubicacion estratégica
del area en la cual se realiza el proceso, al consultar con los coordinadores de Tecnoquimicas se
reconoce que bien sea que el proceso este subcontratado o que se haga con el personal de la

empresa, el lugar de operaciones no ha variado en mas de 15 afios.

La indagacién al respecto de la historia del proceso da cuenta, de un momento en el cual por
instruccion de los diferentes clientes, se empezé a solicitar un proceso de empaque especial que
incluia los materiales en una bolsa que les protegiera de la contaminacion y la humedad. Tal
medida ocurrié en el contexto de problemas ocurridos con un envio general de medicamentos
que tuvo una contaminacion por liquidos y que afecto la integridad de los empaques de los
medicamentos y por supuesto permitié la recepcion de quejas de clientes finales a los respectivos

distribuidores.
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La medida no ha sido reglada por el gobierno, tampoco es una exigencia de todo cliente nuevo,
pero luego de haber iniciado con este proceso, fue imposible retirar de la negociacion con los
clientes una medida que garantiza la proteccion del producto, sumando un valor agregado al

proceso logistico de la empresa y a la marca misma.

Como el proceso de empaque en bolsa seria temporal, a esta operacion se asignaba determinado
personal diario, y se ubicaba en una zona en donde habitualmente existia el aparcamiento de
montacargas, carros de separacion y pedidos para despacho de exportaciones. Alli se ubicaron
unas mesas, material de empaque y en adelante se determind este sitio para tal operacién

especial.

La demanda de productos y los despachos de pedidos diarios han aumentado progresivamente
desde hace 15 afios y los riesgos de no haber planificado la ubicacion estratégica de esta
operacion cobran hoy su factura. La operacion de alistamiento de pedidos en bolsa y
debidamente etiquetados, permiten un transito frecuente de mercancia, personas e informacion

de extremo a extremo de la bodega.

Considerando la necesidad de replantear la organizacion fisica de la bodega, se acudié a hacer
una revision del mapa de la misma, con el cual se hizo en el capitulo anterior el analisis de los
desplazamientos. El levantamiento de mapas fue realizado a partir de los archivos que tenian en
los manuales de proceso, por lo cual se daba cuenta de su legitimidad, sin embargo se identificd

que en el mapa solo aciertan (en algunos aspectos) las medidas, pero no las proporciones reales.
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Dado lo anterior se procede en el presente capitulo a replantear la organizacion del area de

alistamiento éticos bolsa, con el fin de disminuir los tiempos muertos por desplazamientos.

La ilustracion 16 presenta el mapa mas actual y real de la bodega Tecnoquimicas, para su
elaboracion se utilizo la herramienta Excel, haciendo el ejercicio de incluir cada cuadro con una
medida proyectada de 50cms X 50cms y de esta forma acomodar las medidas de la bodega a las

proporciones mas reales como fuese posible.

Habiendo identificado la realidad de la bodega de Tecnoquimicas en cuanto a sus dimensiones,
se procede a proponer un nuevo disefio de area de trabajo adecuado acorde a las necesidades del

proceso de maquila de empaque de medicamentos.

El area en donde actualmente se desarrolla el proceso de maquilas, se encuentra en el medio de la
bodega, el principal problema es que se encuentra especialmente alejada de la zona de
almacenamiento de éticos por unidades y éticos en cajas las cuales se localizan en la parte

superior del mapa:
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mts x 15 mts 75misx15mis
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22. llustracion 14. Detalle de la zona de almacenamiento de éticos en unidades y

AT

|
l

cajas

La distancia entre la zona en la que se ejecuta la separacion de los pedidos y la zona de
alistamiento y empaque es entre 95 y 120 metros, este es un primer indicador que da cuentas del
error en la ubicacién estratégica de la zona de empaque. La estrategia identificada por el grupo
de trabajo es acercar las dos zonas, la de separacidn con la de alistamiento, se considera que el
menos costo y el mayor beneficio se logra al movilizar solo la zona de empaqgue, la cual solo

incluye mesas de trabajo.

Por esta razon se ha buscado dentro de la bodega un sitio estratégico que permitiera realizar un

traslado de la zona de alistamiento, por ello la estrategia se concentra en la parte superior

izquierda del mapa

69



A5mts X
Z20mts Muslle=
de recepcion
dezpachao

Bmts x Fomts COficinas

23. llustracioén 15. Detalle de la zona de muelles de recepcidn

La zona que en la actualidad tiene la mayor cercania al area VAS vy al area éticos por unidades es

la zona de muelles de recepcion y despacho.

La zona de muelles de recepcion cuenta con diez muelles en total, sin embargo, en la actualidad
los muelles 1, 2 y 3 estan subutilizados. La operacion de la bodega les da prioridad a los muelles
de abajo hacia arriba, al ser estos los méas cercanos a la porteria principal. El muelle 1 es el

altimo lugar de la bodega, lo cual ha facilitado que termine siendo el depdsito de articulos que se

desechan o que se guardan para diferentes propdsitos. En el muelle dos y tres se ubican en las

noches o en los momentos en que no se requieren, los montacargas y los gatos hidraulicos, estos
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tres muelles estan subutilizados y quedan exactamente al frente de la zona de almacenamiento

del producto éticos.

1 10 mts x 15 mts LSS
15 mts x 33.5 mts Area VAS } mis Bodega
Refrigerantes B
2
3 . .
15 mts x 33.5 mts Area Eticos Unidades
a
5 7 mts X 58
mts
6 Srate | Share | S | tomts=toms
Dficinas | Oficinas | Oficinas Dficinas
7
8
9
10 mts x 18 mts
i Wauxs s x 7.5 mts z 40
10 Almacenamientoy | = = [ "%e"® s
Exportacion o
FH 10 mts x 15 mts
. E \ ) 10 mts x 15 mts
8mts x 35mts Oficinas EH Alistamiento .
& L, Almacenamiento
E—

24. llustracion 16. Detalle de los diez muelles de recepcién y despachos

El grupo de trabajo propone que la zona de maquila se traslade a la zona de muelles, para ello se
propone realizar una inversion econdémica en la union de estos tres muelles que actualmente
estan divididos por mallas. Se propone también ubicar en esta area las mesas de trabajo y
sumarse a esto la instalacion de una maquina fotocopiadora, evitando con ello que los operarios

deban trasladarse a las oficinas.
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Cada uno de estos muelles tiene unas dimensiones de 9.5 mts por 20 mts de largo, lo cual le
brindaria a la operacion un area total de 28.5 mts por 20 mts; 570 metros cuadrados para la

operacion.

§
%

15 mts x 33.5 mts Area VAS

t
3

-
o

.
5

15 mts x 33.5 mts Area Eticos Unidades

Material de empaque y Fotocopiadora

25. llustracion 17. Detalle de la nueva area de alistamiento

Como puede observarse en la ilustracion 17, el traslado de la operacién a esta zona permitira
ubicar cuatro mesas de empaque de 3 metros de ancho X 6 metros de largo, lo cual le permitira

trabajar en la misma mesa hasta a cuatro operarios al mismo tiempo.

El espacio entre mesa y mesa sera de tres metros, lo cual permite que las personas puedan
circular sin molestar la operacion del vecino. En esta area se ubicara un rack basico de
almacenamiento de material de empaque de dos metros de fondo por 15 metros de largo. En esta

linea también sera ubicada la fotocopiadora.
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El presente disefio permitird a los operarios tanto de Tecnoquimicas como de la maquiladora

acercar los procesos de separacion y empaque, disminuyendo al maximo los desplazamientos

que ambos agentes realizan por la bodega.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Fecha de realizacion
15 marzo 2018

Ficha nimero:

Diagrama No: Pagina: RESUMEN
2 1de3
Proceso Actividad Actual Propuesto Economia
Empaque en bolsa X
Actividad cantidad | Tiempo | cantidad tiempo cantidad Tiempo
Prestacion de servicios
Operacion
24m
Transporte 60m
Tipo de | Material (x) Espera 62m
diagrama
Operario ( x) Inspeccion 5m
Método Actual () Almacenamiento
Propuesto ( x) Distancia total 151 metros
Area /seccion Tiempo total
Elaborado por: Laura Mendoza Aprobado por:
Julian Benitez
distancia tiempo Observacio
Descripcion O |:> D A
L] nes
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Recibe listas a trabajar O\ 20
Alistamiento de mercancia &> 10
Sacar copia 6m
=S

Seleccion de item por lista \D\ 2m
Verificacion de los 3m
Requerimientos

Solicitud de cambio por desviaciones 60m
Embolsar @/ 2m
Acondicionar la caja Cb\ 2m
Enrutar la cajas a la estiba ::> 2m
Enrutar la estiba o zm
Entrega de lista :Q 20m
Revision de la lista 2m
Entregaa TQ 20m

26. llustracion 18. Diagrama de flujo del proceso nuevo

9. ANALISIS DE COSTOS

El presente trabajo de investigacion no pretendia desarrollar algun proyecto de inversién con
rentabilidad financiera, con el cual la empresa replicara beneficios econémicos sobre el proceso.
Se considerd por el contrario que los problemas de la empresa que justificaban la realizacion del
presente proyecto serian los diferentes problemas evidenciados sobre el empaque, el etiquetado,

los contenidos y el control sobre las fechas de vencimiento, asuntos que generaban procesos de
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logistica de inversa por devoluciones de pedidos, y que afectan, segun los andlisis de causa y
efecto con los largos desplazamientos que un operario debia realizar para desarrollar el proceso

completo.

Se propuso por tanto disefiar un plan para mejorar el proceso de maquila de empaque de
medicamentos Tecnoquimicas para la empresa Quinpack, el cual los autores centralizaron en un
mejoramiento especial del area en la cual se realiza actualmente la labor de maquila,
disminuyendo los desplazamientos, pero a su vez mejorando las condiciones laborales de las

personas inmersas en el proceso.

El presente capitulo tiene como fin la identificacion del posible beneficio en costos por cuenta de
un mejoramiento en el proceso de maquila de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la

empresa Quinpack.

Las entrevistas iniciales permitieron reconocer dentro de los diferentes problemas relacionados

con el proceso, algunos elementos que podrian derivar un mejoramiento en los costos del

proceso.

27. Tabla 9. Problemas que perciben los participantes del proceso

PROBLEMAS IDENTIFICADOS CANTIDAD [PORCENTAJE
Cancelacion de pedidos completos o

) 12 14,63%
articulos de pedidos
Inconsistencias de alistamiento 13 15,85%
Exceso de trabajo vs capacidad productiva |6 7,32%
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Pedidos mucho mas grandes que el
) 2 2,44%
promedio
Fotocopia de la lista de empaque 22 26,83%
Limitado espacio fisico e incomodidad
8 9,76%
general para el proceso
Exceso de desplazamientos por la bodega |19 23,17%
82 100,00%

Fuente: Propia

A

Cancelacionde Inconsistencias de Exceso de trabajo Pedidos mucho  Fotocopiadela Limitadoespacio Exceso de
pedidos alistamiento vs capacidad mas grandes que listade empaque fisico e desplazamientos
completos o productiva el promedio incomodidad por la bodega
articulosde general para el
pedidos proceso

28. llustracion 19. Problemas que perciben los participantes del proceso

Fuente: Propia

La siguiente tabla identifica los casos en los que se evidencian posibles costos en los problemas

percibidos por los participantes en el proceso:
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29. Tablal0. Costos afectados por la operacién actual

PROBLEMAS
IDENTIFICADOS

TIPO DE

COSTO

DESCRIPCION DEL COSTO

de

pedidos completos

Cancelacion

Mano de obra

Genera un proceso de logistica de inversa

consistente en llevar un producto al puesto original

Material de

empaque

Perdida de material empaque dispuesto para este

pedido

Inconsistencias de

Mano de obra

Genera un proceso de logistica de inversa
consistente bien en llevar un producto al puesto

original (en caso de ser sobrante), bien en traer

alistamiento

uno adicional (en caso de ser faltante) o bien

cambiando un producto (en caso de ser un trocado)
Pedidos devueltos Debe realizarse un proceso de logistica de inversa
por problemas de, |Mano de obra |que prepare la mercancia para la reventa y que
cumplimiento, ademas sea llevada a su lugar de almacenamiento
fecha de | Material de | Perdida de material empaque dispuesto para este
vencimiento, empaque pedido

empaque, faltantes

o trocados

Fletes

Se da por perdido el flete del envié inicial y se
debe cancelar un flete de devolucion

Habiendo identificado los posibles costos derivados del proceso actual de maquila de empaque
de medicamentos Tecnoquimicas para la empresa Quinpack, se ha procedido a indagar en la
empresa al respecto de las diferentes frecuencias de cada una de estas problematicas y su posible

costo.
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30. Tablall. Casos de pedidos que son cancelados antes de salir a despachos

Casos de
pedidos que son
cancelados antes
de salir a

despachos

Informacion procedente de:

Cancelacién de
pedidos completos
en 2017

146

Unidades devueltas
en 2017

26280

Cajas  dispuestas
para estos
empaques en 2017

219

Informe del sistema, listas de empaque en proceso de

separacion canceladas durante el afio 2017

En cuanto a los casos de pedidos que son cancelados antes de salir a despachos, se ha

identificado que hay dos tipos de costos que se afectan en esta inconsistencia, la mano de obra

invertida en el proceso y el material de empaque. Accediendo al informa del sistema, en cuanto a

las listas de empaque en proceso de separacion canceladas durante el afio 2017, se pudo

identificar que 146 pedidos fueron cancelados bajo esta modalidad en el afio, afectando a 26280

unidades que ya se encontraban listas para despachar en 219 cajas.

Al indagar sobre la razén por la cual estos pedidos son cancelados por los clientes, dos son los

principales argumentos, primero, pedidos que por no llegar en la fecha solicitada son rechazados
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y segundo, pedidos, que por no llegar en la fecha prometida deciden ajustarseles cantidades mas
grandes y por procesos de logistica se prefiere cancelar la lista y tomar una nueva orden de
separacion. Este primer problema puede ser mitigado por el presente trabajo, ya que al
garantizar menores tiempos de desplazamiento y un area de trabajo con mayor orden y con
garantias minimas de comodidad en el trabajo, se puede a su vez mejorar los tiempos de
respuesta del grupo de maquiladores. La proyeccion de los alcances en costos que la propuesta
podria representar consideran las cifras del afio 2017 en el caso de pedidos que son cancelados

antes de salir a despachos:

31. Tabla 12. Costos por concepto de pedidos que son cancelados antes de salir a

despachos que podrian mitigarse con el mejoramiento propuesto

Costo material de )
$262800 Costo de corrugado promedio $1200
empaque

Considerando el costo total mensual de un empleado
en $1.299.755 incluyendo salario minimo y subsidio
de transporte ($869453), prestaciones sociales
($186155), seguridad social ($170095), aportes
parafiscales ($73241) dias habiles en el afio (295),

Mano de obra
invertida en el| 604440 Seg

proceso de
. costo por dia de trabajo ($52871) Costo por hora
devolucion al
. trabajada ($6608) Segundos aproximados para llevar
puesto

una unidad al puesto original (23 seg)

$1.109.483,20 |167,9 horas

TOTAL $1.372.283,20

Los costos que el proceso podria ahorrarse, en cuanto a casos de pedidos que son cancelados

antes de salir a despachos, corresponden a la suma del material de empaque invertido en el
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proceso Yy las horas hombres para el proceso de devolucidn al puesto, esto es un valor cercano a $

1.372.283.2

32. Tabla 13. Casos de items trocados

Inconsistencias
de
alistamiento
Informacion no
sistematizada. Se considera
Casos de items separados con un promedio de los casos que
inconsistencias, productos trocados 2017 2750 se presentan en un turno y se
multiplican por los dias de
operacion

El caso es diferente cuando se presentan items separados con inconsistencias, o productos
trocados. En este caso, el operario debe conseguir un carro de separacion o un gato con estiba
para ubicar el item errado, llevarlo al puesto correspondiente y separar el correcto, un proceso

que en promedio dura cerca de cuatro minutos.

33. Tabla 142. Costos por concepto de items separados con inconsistencias,

productos trocados 2017

Mano de obra Se pudo estimar un tiempo en segundos cercano a
invertida en el 660000 seg los 240 seg para realizar en promedio un cambio de
proceso de este tipo
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correccion del Considerando Costo por hora trabajada ($6608)
error Segundos aproximados para corregir un item
completo, entregando al puesto original y separando
el correcto (240 seg)

TOTAL $1.211.466,00 |183,3 horas

En cuanto a los casos de items separados con inconsistencias, mayormente reconocidos como
listas de separacion con productos trocados, se ha identificado que hay solo un tipo de costo
involucrado en este factor, la mano de obra. EI problema ocurre por una desconcentracién
general en el proceso, dada en gran parte por el desorden con el que se desarrolla la operacion en
la actualidad y el nivel de informalidad para ubicar estratégicamente el area de la maquila, sin
embargo, considerando estos tiempos, una reduccion en los desplazamientos garantizaria a su
vez la disminucion en los segundos gque un operario realiza este cambio, que en la actualidad

llegan a ser cerca de los cuatro minutos.

Lastimosamente en la operacién actual no hay forma alguna de medir la frecuencia de esta
problematica, sin embargo, por medio de un sondeo realizado a los empleados inmersos en el
proceso, se llego a identificar que durante el afio 2017, cerca de 2750 items de diferentes listas de
separacion sufrieron algun tipo de problema relacionado con producto trocado. Esta informacion
se calculé identificando el aproximado de los items que salen trocados en un dia de operacion.

229 dias laborados en el afio, 12 errores diarios.

Considerando nuevamente el costo por hora de $6.608 y los 660.000 segundos invertidos en la
actividad de llevar al puesto el producto errado y traer el producto correcto, se aproxima que en

el afio 2017 se invirti6 cerca de $ 1.211.466,00 en este proceso.
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Las causas de un posible trocamiento de cddigos dentro de una lista de separacion son multiples,
problemas de desconcentracion y errores de almacenamiento son los mas comunes. El presente
trabajo no garantiza que esos problemas sean mitigados, pero la reduccion en los tiempos de
desplazamiento podria reducir a su vez el tiempo que invierte un operario para corregir el error,

con tal que la presente propuesta podria disminuir el valor que en este factor se ha identificado.
Finalmente, el altimo factor identificado como interviniente en responsable de costo corresponde
a los pedidos separados, empacados, despachados, y devueltos por el cliente, un proceso que

implica una logistica de inversa completa del proceso.

34. Tabla 3. Casos de logistica de inversa total

Informe del sistema, pedidos con tipo de flete

] devolucién. Para este caso es posible tomar el
Casos de  pedidos

280 valor total de los fletes invertidos en estos
devueltos _ o ) N
pedidos, y multiplicar por dos para medir también
el flete inicial. Notas crédito realizadas en el afio
Cajas dispuestas para 432 Informacion del sistema, cantidad de unidades de
estos empaques en 2017 cajas con flete devolucion

La justificacion principal para la devolucién de un pedido completo coincide en parte con el
factor cancelacion de pedidos antes de salir despachados, el factor diferencial es el momento en

que la bodega recibe la instruccion del cliente. Nuevamente las demoras en el cumplimiento de
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los tiempos acordados es el principal factor que motiva una cancelacién de pedido. El agravante
para este caso es que ya se ha incurrido en un costo de flete, que ademas obliga a un flete de

retorno al origen.

Para identificar cuantos pedidos del afio 2017 fueron cancelados por el cliente luego de ser
despachados, se acude nuevamente al informe del sistema, identificando pedidos marcados con
tipo de flete devolucion o notas crédito, proceso inverso a la factura. El valor total de los fletes
pagados por este concepto se multiplica por dos, y asi también se identifica el valor del flete de

despacho original, sin embargo, este valor no implica en el presente trabajo.

35. Tabla 16. Costos por concepto de pedidos cancelados por el cliente después

de haber sido despachados. Logistica de inversa

Costo material de )
518400 Costo de corrugado promedio $1200
empaque
Considerando el costo total mensual de un empleado
en $1.299.755 incluyendo salario minimo y subsidio
de transporte ($869453), prestaciones sociales
($186155), seguridad social ($170095), aportes
Mano de obra parafiscales ($73241) dias habiles en el afio (295),
) ) 6048000 segundos ] )
invertida en el costo por dia de trabajo ($52871) Costo por hora
proceso de trabajada ($6608) Segundos aproximados para
devolucion al separar un pedido completo y posteriormente llevar
puesto al puesto esta mercancia (tres horas aprox)
(10800+10800 log inv=21600 seg)
$11.101.440,00 |1680 horas
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TOTAL $11.619.840,00

La evaluacion aproximada de los costos inmersos en el proceso de atender cancelaciones
completas de pedidos ya despachados, da cuenta de una inversion al afio 2017 de cerca de
$11.619.840. Un costo que puede entrar a ser mitigado por el presente trabajo de mejoramiento,

considerando la reduccion en los tiempos de desplazamiento del personal.

36. Tabla 17. Calculo total de los costos en los que el plan de mejoramiento podria

intervenir

Mano de obra invertida en el

Factor interviniente en el costo y
proceso de devolucion al puesto

Casos de pedidos que son cancelados antes de salir
$1.109.483,20

a despachos

Casos de items separados con inconsistencias,
$1.211.466,00

productos trocados

Casos de pedidos facturados y despachados
$11.101.440,00

devueltos por el cliente
TOTAL $13.422.389,20

Un célculo final de los costos en los cuales el actual plan de mejoramiento en el proceso de
maquila podria tener algun tipo de injerencia da cuenta de $13.422.389. Este valor corresponde
estrictamente a los costos de mano de obra, los cuales se consideran intervinientes por el plan al

reducir las distancias de desplazamiento.
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El desplazamiento que debia hacer el supervisor QP para recibir las listas de separacion a alistar,
(proceso detallado con una linea roja en ilustracion 9), se reduce de 200 metros a cerca de 20

metros. Esta medida supone un ahorro de cerca del 90% del tiempo invertido en este trabajo.

El desplazamiento para la fotocopiadora que cada operador debia realizar a lo largo de cerca de
140 metros, en el presente modelo pasa a ser de cerca de seis metros. Tal mejoramiento implica
un ahorro del 96% en desplazamientos. El proceso de alistamiento de cada lista, en donde cada
operario se desplazaba unos 60 metros (considerando ida y vuelta) para tomar un pedido y
procesarlo en empaque se realizard en menos de 10 metros. Este mejoramiento implica un

ahorro del 60% en esta operacion.

El proceso alistamiento del &rea de trabajo tiene una reduccion sustancial en tiempos, dado que
ahora no se deben preparar mesas artesanales ni organizar algun tipo de escenario ante el inicio
de cada turno. Establecer un area especifica para la realizacion del proceso elimina los 250
metros de desplazamientos que debian realizarse en cada turno.  El modelo presentado

disminuiria en un 100% este tipo de desplazamiento.

Los desplazamientos para realizar ajustes por inconsistencias o llevar mercancias al puesto
ocupaban un desplazamiento cercano a los 300 metros, con el actual modelo tal desplazamiento
no ocupa mas de 60 metros contando ida y vuelta.

El empaque en bolsa era una tarea que debia realizarse en un area distinta, lo cual ocupaba un
desplazamiento cercano a los 56 metros, en el actual plan se ocupan no méas de 10 metros. El

modelo sugerido presentaria una mejora del 80 % en este tipo de desplazamientos.  Como
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conclusion final en materia de costos, 90%, 96%, 60%, 100% y 80% son los porcentajes de
ahorro en desplazamientos y por tanto mano de obra que podrian ahorrarse en el proceso. El
promedio de este ahorro se puede calcular en cerca del 85% de ahorro en mano de obra, en todos

aquellos factores que impliquen desplazamientos.

37. Tabla 18. Evaluacion final de costos luego de la intervencién

inverll/iljgc:ar?if brré‘ceso COSTOS LUEGO | Considerando
Factor interviniente en el costo de devolucign al DE LA un ahorro
INTERVENCION | cercano al 85%
puesto
Casos de pedidos que son cancelados| ¢4 149 453 50 $ 166.422,48 $ 943.060,72
antes de salir a despachos
_ Casos de items separados con $1.211.466,00 $181.719,90 | $1.029.746,10
inconsistencias, productos trocados
Casos de pedidos facturados y $11.101.440,00 $1.665.216,00 | $9.436.224,00
despachados devueltos por el cliente
TOTAL $ 13.422.389,20 $2.013.358,38 | $11.409.030,82

Considerando que las reducciones de los costos de mano de obra por los desplazamientos
necesarios para intervenir en los diferentes problemas del proceso pueden llegar a ser del 85%, se
supone entonces que los costos que se asumieron en el afio 2017 podrian también reducirse. El
ahorro por tanto en los costos de los procesos al desarrollar el presente plan de mejoramiento,
podria representar una cifra cercana a los $11.409.000 por lo cual el presente proyecto se

considera viable para que la empresa considere su implementacion.
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Finalmente, el ahorro de tiempo en los desplazamientos implica un ahorro total en los pedidos.
El costo de un empleado desplazandose por toda el area de la bodega aumenta el costo del
pedido en si mismo. Se realiz6 un ejercicio calculando la cantidad de pedidos totales que en un
afio eran atendidos por la maquila. Para ello se considerd la cantidad de 35 pedidos en cada
turno, cifra minima de pedidos que se realizan por turno, y con la cual se permitird observar el

ahorro en los desplazamientos que afecta el valor total de un afio.

Para calcular el costo de un pedido segun el tiempo de desplazamiento involucrado, se realizé un
ejercicio hipotético con una misma lista. A esta lista se le planteo un escenario con los
desplazamientos de un operario en uno y otro modelo, los tiempos arrojaron el siguiente

resultado:

38. Tabla 18. Ejercicio separando una misma lista en los dos modelos

) Costo mano de|Porcentaje
Tiempo
obra de ahorro
Alistamiento en el )
) 35 minutos 3854,655 0%

proceso anterior
Alistamiento en el )

6 minutos 660,798 82,00%
NUEvVo Proceso

Los tiempos fueron calculados determinando que de una a otra lista, el tiempo ahorrado fue de
29 minutos, una reduccion del 82% en el costo del proceso. Considerando el costo de mano de
obra por hora establecido en $6608 y del minuto en $110.133, el valor de la mano de obra al

alistar este pedido paso de $3854 a $660.
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Posteriormente se analizo el costo de un pedido completo y el costo de la variable mano de obra
en ese valor. Como en el costo influyen todos unos aspectos administrativos y de gestion que la
empresa no detalla, se acudié a la gerencia de la maquiladora para identificar que el costo
promedio de la separacion de un pedido es cercano a los $150.000, en este valor se incluye
material de empaque, costos de administracion y gestion y por supuesto la mano de obra. Se le
pregunto a la gerencia al respecto de cudl seria el valor por mano de obra dispuesta en este costo,
y se identifico en $54.000.  Concatenando esta informacién con los datos proporcionados por
el ejercicio anterior se logro calcular el ahorro en el costo promedio por pedido si se reducen los

desplazamientos:

39. Tabla 49. Cambio en el costo promedio por pedido considerando el ahorro en

desplazamientos

COSTO ~ |AHORRO EN COSTO

Costo relativo COSTO
PROMEDIO POR ASUNTOS

a mano de PROMEDIO
TOTAL POR RELATIVOS A

obra AHORA
PEDIDO DESPLAZAMIENTOS
$ 150.000,00 $ 54.000,00 $ 44.280,00 $105.720,00

Finalmente se logré proyectar este ahorro al costo total de la operacion en un mes de
operaciones. Considerando que en cada turno se hacen cerca de 35 pedidos y que son cuatro
turnos, los pedidos diarios son cerca de 140. Bajo esta proyeccion y contando que en la empresa
también se realiza la actividad los dias sabados, el ahorro mensual que puede representar el

ahorro en los desplazamientos estaria cercano a los $160.000.000
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40. Tabla 20. Proyeccidon anual del ahorro

PEDIDOS DIARIOS 140
PEDIDOS AL MES 3640

COSTO MENSUAL ANTES $546.000.000,00
COSTO MENSUAL AHORA $ 384.820.800,00

AHORRO MENSUAL

$ 161.179.200,00

Finalmente se presenta como cambia el recorrido de las personas en uno y otro mapa.
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10. CONCLUSIONES
En el diagnostico realizado para la empresa Quinpack se encontraron diferentes falencias
en el proceso de empague como no contar con un area especifica para realizar la labor
empleando mas tiempo  en la preparacion de area, los materiales que en el
cumplimiento de la entrega de los pedidos
En la identificacion de los puntos criticos se evidencio el excesivo desplazamiento de los
operarios por la bodega , inconsistencia de alistamiento, cancelacion de pedidos
completos o articulos de pedidos, exceso trabajo versus capacidad productiva ,pedidos
muchos mas grande que el promedio y limitado espacio fisico e incomodidad general
para el proceso .
El disefio del area permite la disminucion del excesivo desplazamiento del personal, el
cumplimento oportuno de los pedidos al cliente, el cumplimiento de estandares de calidad
y mitigar las inconsistencias en el alistamiento, empaque y despacho de los de los
pedidos El traslado de la operacion a la nueva zona permitird ubicar cuatro mesas de
empaque de 3 metros de ancho x 6 metros de largo ,una circulacién adecuada ,la
ubicacion de un rack basico de almacenamiento de empaque, ventiladores y una
fotocopiadora con el fin de mitigar los desplazamientos innecesarios mejorar las
condiciones labores de los trabajadores
El posible beneficio en la intervencidén del proyecto permite un ahorro proyectado
anualmente en los tres factores detectados como es; en el caso de los codigos de pedidos
que son cancelados antes del salir a despachos, casos de inconsistencias, productos
trocados , caso de pedidos y despachado devueltos por el cliente en donde se invertia un

valor 13.422.389,20 a un ahorro de $ 11.409.030,82
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11. RECOMENDACIONES

e Gracias a la reduccion de los desplazamientos que no generan valor supone un ahorro de
tiempo invertido en la operacion promediado de un 85% en mano de obra en los

factores detallados del a siguiente manera :

El desplazamiento que debia hacer el supervisor reduce de 200 metros a cerca de 20 metros con

un ahorro del 90%

El desplazamiento que debia hacer el operario a la fotocopiadora de 140 metros a cerca de 6

metros con un ahorro del 96%

El proceso de alistamiento de cada lista en donde cada operario se desplazaba unos 60 metros
(considerando ida y vuelta) para tomar un pedido y procesarlo se realizaria en 10 metros con un

ahorro del 60%

El proceso de alistamiento del area en la organizacion de mesas artesanales se debia realizar de

250 metros a 0 metros con un area destinada con un ahorro del 100%

El empaque en bolsa ocupaba un desplazamiento de 56 metros a cerca de 10 metros con un

ahorro del 80%

e Se recomienda que los empleados tengas las herramientas adecuadas para desarrollar su
trabajo ya que las masivos movimientos del puesto de trabajo para realizar labores
distraen la mente del trabajo especifico y esto ocasionan errores ya sean de etiquetado,

empaque o trocar productos terminado
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Mejorar el espacio fisico y la ubicacion permite al operario mayor destreza en el
alistamiento y empaque del pedido que permite mitigar los factores de riesgo en la
calidad que permiten devoluciones por parte del cliente, asi como una oportuna entrega

en el despacho de los pedidos

Con los ahorros identificados en la reduccion de los costos por desplazamientos en la
mano de obra se pueden utilizar en la incentivacion del personal que con un buen

cumplimiento con el cliente se mejoran también las condiciones laborales

Considerando que las reducciones de los costos de mano de obra por los desplazamientos
necesarios para intervenir en los diferentes problemas del proceso pueden llegar al 85%en
todo el flujo de la operacion se supone que al desarrollar el plan de trabajo podria

representar una cifra cercana de 11.409.000 siendo viable para la empresa
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Lote: TFAOTDY Facha Veacimlento; 2000131 ©
71-067-2 CO?5361 QUINAPRIL MK 10MG. TABLETAS CRIZOTAS '\IQ\UN'
Lote. <E1GASR Fecna Vencimiento: 20190631 5
7 YS & : -
0074399 NIMCDIPING MK 30 MG TABLETAS CAJX20TAB /‘f' UNL |
Lole : ~H212TH . Fecha Vencimiento | 2CaeBvao—
JEAAGYHA nq 20207
71-086:3 0074672 ERITAOMICINA MK 500MG TAB CAIXSOTAB g uni ) |
Lot~ THIDISA o Facha Vencimienio: 2020/06/30 «
71-082-1 0018730 ISOKLON TAB x 3 MG CAJX14 .X(a,/um | |
Lole: 7D1454 @ Facha Vencmiento - 20180451 ©
71-092-4 (0074375 IRBESARTAR HCT MK 150012.5 MG CAJXIATAB X12 Ul |
Lote - F=toTA— Facha Vencimienio & 38eamesrST :
AnREEEA - ene 10107
71-083-4 0162122 GUMERIRIDA MK x2MG TABLETAS CAJXISTAB )<24 UNI |
* Lote A Fecha Vencmiento : o
FnAaeM - QUN 1010
74-007-3 007035 QUETIAPINA MK 300 MG TAS AIXAOTAB \ks UNI | [ I
tate: 7CH1I08 g Fecha Vencimiento : 20200330 o
71-088-1 0074429 IRBESARTAN HCT MK 30025 CAJX14TAB ﬁ. UNI
Lole | ZE555 Facha Vencmiento - 2020065+
qclgg_))p‘ - Mxe 2020) / |
71-103-3 0772866 BECLOMN N A MK S50MCG INH INHx200 DOS % UNI |
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BODEGA:01

01-05 - 001 - 512988
MENSAJE
PLAZO: DIAS

UNS UNDS.SUELTAS
M.ZONA: =

UBICAC

CODIGO DESCRIPCION

Pagna

2017

** LISTA DE ENPAQUE NRO :

(T

561522

VEND: 066 CERRA VALEGA ENRIQUER

0
509173

ORDEN:
CLIENTE: Eticos Serrano Gomez Ltda.
Eticos Serrano Gomez Lida.

Via 40 # 71-124

Par Industnial Via 40

BARRANQUILLA (ATLANTICO)

FAMILIA: 53 A

PREGUIA : 161880

PRESENTACION CANTIDAD DESFACHADA SEPAR NO.S

EE!

Nro. Renglongs:

NRC. CAJAS COMPLETAS:

PEOPRANOLOL H

© IedTAas

Fecha Vendimiento -

AR

/\é UNI | |

{K BOMG TAB CAJX20TAB
Fecha Vencimiento : 20200228 ©
3 TABLETAS CAIXETAB )@ un |
encimiento - 20130731 ,

SEI’J\RADORZ( TAIVVM %@‘Y{.}ﬂ:\’\

NAG. CAJAS SUELTAS:

REVISOR;

TOTAL CAJAS:

PESO EN KILOS: LOCALIZACION;

THANSPORTE POR PAQUETED ESPECIAL
DESPACHO POR PLATAFORMA

Vr. Kilo:114,346

PESO ENTRE 0 Y 500
6 Cgjde 20 579 Kgs
" LISTADOBLE

1785 Kgs 3,110 Und
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961522

EODEGA.O1 ORDEN: 0 VEND: 0E6 CERRA VALEGA ENRIQUE
01-05 - 001 - 512988 CLIENTE: 509173 Eticos Serrano Gomez Ltda.
ticos Serrano Gomez Llda
Via 40 % 71-124 FAMILIA: 53 A
Par Industrial Via 40

MENSAJE BARRANQUILLA (ATLANTICO)
PLAZO: DIAS
C-E COSMETICOS-ETICOS PREGUIA : 161880 ;
[.ZONA; . FEC PROG: 01/09/2017 HORA PROG: 00:00
UBICAG CODIGO  DESCRIPGION PRESENTACION  CANTIDAD DESPACHADA SEPAR  NO. SEP
[C] CAJAS COMPLETAS
524-20-1 0072683 ENALAPRIL MK 200G TABLETAS CALITAR - ’}(14 CAJX 120 UNID
Lote  wroE o NOTHA Fecha Venc P e ;

NRQ, CAJAS COMPLETAS

Nro. Rangiones 1 !
W SEPARADOR: -}( )’_)Y\Cp C.‘i\ Wita

BEVISOR:

NHEO. CAJAS SUELTAS:

PESQ EN KILOS LOCALIZACION 2 %_B_.__

TOTAL CAJAS

TRANSPORTE POR PAQUETEQ ESPECIAL
DESPACHO POR PLATAFORMA  PESO ENTRE 0 Y 600
\r. Kilo:114,346 14 Cajde 20 578 Kgs 178.5 Kgs 3,110 Und

TOTAL CAJAS BESC REVISOR

LOCALIZACION
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13.2. ANEXO DOS. MAPAS ORIGINALES DE LA BODEGA
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RESUMEN ANALITICO EDUCATIVO
RAE

Titulo del texto MEJORAMIENTO EN EL PROCESO DE
MAQUILA DE EMPAQUE DE
MEDICAMENTOS TECNOQUIMICAS
PARA LA EPRESA QUINPACK

Nombres y Apellidos del Autor Laura Ximena Mendoza Benitez
Julidn Andrés Benitez Guerrero

Afio de la publicacion Abril 2018

Resumen del texto:

El presente trabajo tiene relacion con el proceso de maquila en funcién de prestadora de
servicio para un proceso de empaque de medicamentos farmacéuticos con relacion al flujo
de la operacidn, al realizar la labor por parte de los trabajadores.

Los diversos problemas que tiene la maquila por el incumplimiento de entrega de
empaque de pedidos terminados es un factor a analizar debido al frecuente reclamo por
parte del cliente.Los costos que asume por inversion de horas hombre, pérdidas en materia
prima, desplazamientos innecesarios, etc., son calculados por diferentes equipos de analisis
concluyendo gue su continuidad le genera a la organizacién sumas cuantiosas con el paso
del tiempo. La identificacion de este tipo de problemas, tradicionalmente se ve opacada por
el afan del cumplimiento diario de la labor. De esa forma se realiz6 una investigacion de
tipo mixta cualitativa con el analisis de la situacion actual y /cuantitativa tabulaciones,
graficacion de encuestas, representacién numérica de los procesos con los que se realizaron
4 fases en el disefio de la investigacion como el diagndstico del proceso actual, la
identificacion de los puntos criticos del proceso, la propuesta del area de trabajo de acorde a
las necesidades del proceso y el anélisis de costos a intervenir. En la secuencia del
desarrollo de estas cuatro fases se propone una alternativa de solucion en la reubicacion de
area de empague en donde se disminuyen la excesos en desplazamientos, adecuacion y
organizacion del area mitigando los mayores problemas en el alistando y empaque de los
pedidos, como el mejoramiento de las condiciones laborales de los trabajadores asi como
los posibles ahorros en los costos después de la intervencion.

Palabras Claves Procesos ,distribucion fisica ,logistica
,desplazamientos , empaque ,anélisis de costos
,diagnostico ,puntos criticos ,disefio del area
,distancias ,reduccion de tiempos

Problema que aborda el texto:

El proceso de empaque de medicamentos es de tal complejidad , que le ha generado
reclamos a la empresa maquiladora por parte de Tecnoquimicas, evidenciando los atrasos
en los pedidos ,la no adecuada presentacion del empaque, la no rapidez en los procesos,
,problemas de exactitud en cantidades y codigos entre otros




Objetivos del texto:
OBJETIVO GENERAL

Mejorar el proceso de maquila de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la
empresa Quinpack

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Diagnosticar el proceso actual de la maquila de empaque de medicamentos
Tecnoquimicas realizado por la empresa Quinpack

e Identificar los puntos criticos del proceso actual de la maquila de empaque de
medicamentos Tecnhoquimicas realizado por la empresa Quinpack

e Proponer el disefio de area de trabajo adecuado acorde a las necesidades del proceso
de maquila de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la empresa Quinpack

o ldentificar el posible beneficio en costos por cuenta de un mejoramiento en el
proceso de maquila de empaque de medicamentos Tecnoquimicas para la empresa
Quinpack

Hipétesis planteada por el autor:

Mejorar el proceso de maquila con el cumplimiento en la entrega de los pedidos
terminados al cliente ,identificando los puntos criticos que afectan la operacion y el flujo
del proceso en la prestacion del servicio de empaque de medicamentos

Tesis principal del autor:

Un proceso de maquila funciona a partir de un contrato en el que se plantea un compromiso
de utilizar la capacidad instalada y procesos productivos en la fabricacion de productos
tangibles o en la prestacion de un servicio .

Para la compafiia al utilizar la capaciidad instalada y el proceso productivo del cliente en
un centro de distribucion la premisa de la logistica es fundamental en tener un producto un
justo a tiempo en un lugar correcto ,en cantidades exactas al menor costo posibles .La
logistica es la parte del proceso de gestion de la cadena de suministro encargada de la
planificacion ,implemetacion ,y control eficiente del flujo de materiales y productos
terminados ,el flujo de la informacion relacionada desde el punto de origen hasta el punto
de destino ,cumpliendo al maximo con las necesidades de los clientes y generando los
minimos costos en el cual trataremos en el proyecto con el objetivo de mejorar el proceso
de magquila con el cumpliento de la entrega de los pedidos .

Argumentos expuestos por el autor:

El desarrollo del trabajo favorecera al proceso logistico de la empresa Tecnoquimicas y
encargado a la empresa Quinpack , lo anterior considerando que en materia de distribucion
fisica, dicho mejoramiento representa un elemento importantisimo en la permanencia de los
negocios ya que la implementacion de estrategias logisticas incrementa la atencién en la
distribucion fisica, permitiendo la reduccion de los costos de ésta y el incremento en las
ventas de mercancias en diversas areas del mercado. Entre las principales ventajas
sustanciales del presente trabajo estan la reduccion de los tiempos entre pedidos y entregas,




la maximizacion de la utilizacion de los recursos financieros, técnicos y humanos, el
mejoramiento en la distribucion y la reduccién de los costos en términos generales.

Conclusiones del texto:

e En el diagndstico realizado para la empresa Quinpack se encontraron diferentes
falencias en el proceso de empaque como no contar con un area especifica para
realizar la labor empleando mas tiempo en la preparacion de area, los materiales
que en el cumplimiento de la entrega de los pedidos

e En la identificacion de los puntos criticos se evidencio el excesivo desplazamiento
de los operarios por la bodega , inconsistencia de alistamiento, cancelacion de
pedidos completos o articulos de pedidos, exceso trabajo versus capacidad
productiva ,pedidos muchos méas grande que el promedio y limitado espacio fisico e
incomodidad general para el proceso .

e El disefio del area permite la disminucion del excesivo desplazamiento del personal,
el cumplimento oportuno de los pedidos al cliente, el cumplimiento de estandares de
calidad y mitigar las inconsistencias en el alistamiento, empaque y despacho de los
de los pedidos El traslado de la operacién a la nueva zona permitird ubicar cuatro
mesas de empaque de 3 metros de ancho x 6 metros de largo ,una circulacion
adecuada ,la ubicacion de un rack basico de almacenamiento de empaque,
ventiladores y una fotocopiadora con el fin de mitigar los desplazamientos
innecesarios mejorar las condiciones labores de los trabajadores

e El posible beneficio en la intervencion del proyecto permite un ahorro proyectado
anualmente en los tres factores detectados como es; en el caso de los cddigos de
pedidos que son cancelados antes del salir a despachos, casos de inconsistencias,
productos trocados , caso de pedidos y despachado devueltos por el cliente en
donde se invertia un valor 13.422.389,20 a un ahorro de $11.409.030,82
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Comentarios finales:

El grupo de trabajo propone que la zona de maquila se traslade a la zona de muelles, para
ello se propone realizar una inversion econdmica en la union de estos tres muelles que
actualmente estan divididos por mallas. Se propone también ubicar en esta area las mesas
de trabajo y sumarse a esto la instalacion de una maquina fotocopiadora, evitando con ello
que los operarios deban trasladarse a las oficinas.

Cada uno de estos muelles tiene unas dimensiones de 9.5 mts por 20 mts de largo, lo cual le
brindaria a la operacion un area total de 28.5 mts por 20 mts; 570 metros cuadrados para la




operacion

El espacio entre mesa y mesa sera de tres metros, lo cual permite que las personas puedan
circular sin molestar la operacion del vecino. En esta &rea se ubicard un rack basico de
almacenamiento de material de empaque de dos metros de fondo por 15 metros de largo.
En esta linea también sera ubicada la fotocopiadora

El presente disefio permitira a los operarios tanto de Tecnoquimicas como de la
maquiladora acercar los procesos de separacion y empaque, disminuyendo al méximo los
desplazamientos que ambos agentes realizan por la bodega




