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RESUMEN

Centeno Guido, Universidad Hispanoamericana, junio, 2019. Mejoramiento en
el proceso y entrega de los pedidos despachados desde el centro de distribucion de la
Caja Costarricense de Seguro Social hacia los centros médicos del territorio nacional,
San Francisco de Dos Rios, San José, segundo cuatrimestre 2019 Tutor: Ing. Miguel

Eduardo Rodriguez Acosta.

El presente trabajo de investigacion trata sobre la mejora del proceso de entrega
en los pedidos despachados desde el centro de distribucion de la Caja Costarricense

de Seguro Social hacia los centros médicos del territorio nacional.

El proyecto se realiza con el fin de disminuir las inconsistencias de los pedidos
ordinarios alistados en los cuatro pasillos de la bodega de Proveeduria, mediante la
implantacion de tres propuestas claramente relacionadas a la operatividad logistica del

Area de Almacenamiento y Distribucion.

Algunas de las soluciones que se describen para el mejoramiento de los
despachos de los pedidos ordinarios o productos terminados dan inicio con la solicitud
de ampliar la zona para el almacenamiento, aliste, acarreo y disposicion para el

acomodo de las tarimas que contengan los productos terminados. Incrementar los



controles de indicadores basicos para asegurar el aliste de la mercaderia antes de
trasladarse a la zona de almacenamiento temporal; donde se propone el uso de las
tablas militares estandar, sujetas a las necesidades y requerimientos por parte de las
jefaturas. Posteriormente, se propone emplear tecnologia en el centro de distribucion
con la implementacion de revisiones por radio frecuencia, donde se detectaran los
posibles faltantes de los productos facturados por los centros médicos versus los
despachados, y ademas genera un ahorro de tiempo y exactitud al realizar los

inventarios anuales.

Con laimplementacién de las propuestas se pretende aumentar la productividad
de la cadena de suministro y lograr la sinergia entre los procesos involucrados para el

despacho correcto de la mercaderia.

En conclusion, la futura implementacién de las propuestas detalladas en este
proyecto beneficiara los resultados del centro de distribucion y colaborara a la

reduccion de gastos operativos del Area de Almacenamiento y Distribucion.
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1.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

El centro de distribucion logistico de la Caja Costarricense de Seguro Social es el
encargado de realizar las actividades sustantivas como recepcion, almacenamiento,
aliste y distribucién. Su propésito es el abastecimiento de mercaderia en el territorio

nacional de todas las unidades de salud ejecutoras tales como clinicas y hospitales.

El presente estudio se realizara en el Area de Producto Terminado, con el fin de
proponer algunos controles e indicadores para mejorar las entregas de insumos
meédicos ordinarios hacia los centros médicos, y reducir las inconsistencias de faltantes
o sobrantes de mercaderia que se presentan durante la carga de los productos a los

vehiculos que realizan las rutas hacia los centros médicos del pais.

Para el andlisis se utilizaran las rutas de transporte con mayor volumen de carga;
es decir, aquellas que tienen el mayor niumero de tarimas mensuales despachadas

desde el centro de distribucion hacia los centros médicos ejecutoras.

Por tal motivo se estudia la propuesta de control de inventarios por medio de
herramientas ingenieriles que permitan mejorar la trazabilidad de los productos, reducir
el desperdicio, mejorar continuamente, garantizar la calidad del trabajo y atender las

actividades a las cuales se les debe dar mayor prioridad.
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Para efectos de la investigacion es de suma importancia proponer a la
administracion un sistema confiable que le ayude a mantener un control en sus
despachos de los productos terminados hacia los centros médicos. Unos de los
compromisos de las unidades es ejecutar y mantener abastecidos sus bodegas de

insumos médicos y medicamentos que garanticen el bienestar de la salud nacional.

¢A cual linea de investigacion de la Escuela de Ingenieria Industrial responde a
la investigacion del proyecto? Responde a la linea de operaciones industriales por
incluir las siguientes etapas de decision para el estudio de este proyecto: inventario y
distribucion, logistica industrial y sistemas de mejora de eficiencia, eficacia y

efectividad de las operaciones industriales.

1.2 Identificacion de la empresa

El Area de Almacenamiento y Distribucién es una organizacion encargada de la
distribucion logistica de los diferentes productos (materiales de aseo, papelerias,
desinfectantes quimicos, instrumental quirdrgico, ropas hospitalarias, reactivos
bioldgicos, reactivos quimicos, implementos médicos, medicamentos) hacia las
instituciones de salud de la Caja Costarricense de Seguro Social (CCSS), tales como
clinicas, Ebais, hospitales, areas de salud, etc., las cuales requieren de los insumos

para la operatividad diaria.
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Su fundacion se da a principios de la década de los sesenta en el policlinico que
se ubicaba en Barrio Aranjuez, donde actualmente se ubica el Hospital Calderon
Guardia. A pesar de que no se tiene en los registros historicos de la Caja Costarricense
de Seguro Social la fundacion del Area de Almacenamiento y Distribucion como area
de trabajo, se dice que inicialmente funcionaba como una pequefia bodega en la que

trabajaban quince personas.

Con el pasar de los afios la institucion fue adquiriendo los llamados dispensarios
del Seguro Social, asi como las clinicas en la Gran Area Metropolitana, tales como, la
clinica Jiménez Nufez, Carlos Duran, Clorito Picado, entre otras, hasta construir, en
el afio 1965, el Hospital México y un almacén central en el que se pudieran almacenar
las mercancias suficientes para abastecer los hospitales existentes, las clinicas y los

dispensarios.

La Vision

“Seremos lideres en la gestion de la logistica de abastecimiento mediante la
administracion de centros de distribucién de clase mundial” (Administracién ALDI

CCSS, 2018-2019, p. 14).
La Mision
“‘Dotar a las unidades ejecutoras de los medicamentos e insumos médicos en

forma eficaz y eficiente, para garantizar la continuidad de los servicios de salud”

(Administracion ALDI CCSS, 2018-2019, p. 14).
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Ubicacion geogréfica

El Area de Almacenamiento y Distribucién se encuentra ubicada en la provincia
de San José, Curridabat, de la Bomba la Pacifica 100 al norte, lugar donde se gestiona

la logistica a nivel nacional de los insumos y medicamentos (Administracién ALDI

CCSS, 2018-2019, p. 35).

llustracion 1 Mapa satelital del Area de Almacenamiento y Distribucion (ALDI)
Fuente: Google Maps (2019).

Organigrama

A continuacion se muestra la estructura organizativa del Area de
Almacenamiento y Distribucién que se encuentra conformada por el jefe del Area de
Almacenamiento y Distribucion, su colaborador el jefe de Operaciones, subdividido por

cuatro subareas de Recibo y Desalmacenaje de Mercancias, Subarea Aliste y
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Despacho de Mercancias, Subarea Apoyo Logistico y Transportes, Subarea Sistemas
de Informacion, y Subarea de Centro de Distribucion Especializado y Regional de

Puntarenas.
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llustracién 2 Organigrama del Area de Almacenamiento y Distribucion
Fuente: Administracion ALDI CCSS (2018-2019).



Marco legal

Las instituciones publicas del Estado costarricense y en consecuencia el Area
de Almacenamiento y Distribucion (ALDI) de la Caja Costarricense de Seguro Social

(CCSS) se rigen por medio de leyes y normativas regulatorias.

Entre las leyes y normativas por las cuales se rige el Area de Aimacenamiento

y Distribucion se mencionan las siguientes:

e La Constitucion de la Republica de Costa Rica.

e El Decreto Ejecutivo N° 37700-S Reglamento de Buenas Practicas de
Almacenamiento y Distribucién de Medicamentos de Droguerias, publicado en
el Alcance Digital N° 96 de la Gaceta del lunes 27 de mayo 2013.

¢ Iniciativa para la Gestion de la Calidad en la Cadena de Abastecimiento de
Medicamentos en la Caja Costarricense de Seguro Social, manual institucional
de normas para el almacenamiento, conservacion vy distribucion de
medicamentos, 2013.

e Manual descriptivo de puestos, direccion administracién y gestién de personal:
Area Disefio, administracién de puestos y salarios Subarea Disefio y Valoracion

de puestos, Caja Costarricense de Seguro Social (CCSS).
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Recursos financieros

El Area de Almacenamiento y Distribucion (ALDI) pertenece a la administracion
de la Caja Costarricense de Seguro Social, una institucion auténoma del Estado que,
mediante la recaudacion del aporte patronal de los trabajadores, sufraga los gastos
por medio del presupuesto anual que el Estado designa se generan los ingresos para

el pago de planillas e insumos de trabajo.

1.3 Planteamiento del problema

1.3.1 Laidea del problema

El Area de Almacenamiento y Distribucion en funcion del almacén logistico
administra el inventario de los medicamentos e insumos que son distribuidos a nivel
nacional y mantiene un valor de inventario promedio para el 2018 de
¢51.282.480.678,87 millones mensuales en Proveeduria (insumos médicos) y un valor
promedio de €17.337.100.699,65 millones en la bodega de Farmacia (farmacos). Los
montos evidencian la complicacion de la cadena de abastecimiento y su impacto

econdmico a nivel nacional.

El actual proyecto de investigacion permitira hacer una identificacion de las

principales causas que generan faltantes o devoluciones al momento de despachar el
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pedido ordinario hacia los centros médicos de la CCSS. Asimismo, permitira el analisis
y la solucion de cada una de las causas encontradas, con el propésito de mejorar los

despachos de pedidos a las unidades ejecutoras.

Con ayuda de las herramientas tecnoldgicas que el mercado pone a disposicion
en la actualidad y con la informacién suministrada del proceso actual, incrementan las
oportunidades para el desarrollo de variables estratégicas necesarias en la toma de
decisiones y el cumplimiento del objetivo que el Area de Almacenamiento y

Distribucién persigue en la eliminacion de los errores de despacho de las mercaderias.

Al mismo tiempo, se pretende reducir el impacto econémico que representa para
la institucién un inoportuno modelo de despacho de pedido ordinario, que incurre en el

gasto excesivo del tiempo extraordinario por reproceso en las actividades.

1.3.2 Definicién del problema

La carencia de controles por parte del Area de Aimacenamiento y Distribucion en
el despacho de sus productos terminados hacia las rutas de transporte que abarcan
todo el territorio nacional genera faltantes en las entregas de los centros médicos y
devoluciones que deben ser reprocesados, generando costos econdémicos para la

institucion.
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1.3.3 Justificacion

La implementacion de este proyecto en el Area de Aimacenamiento y Distribucién
(ALDI) de la CCSS se justifica por la inexistencia de controles para el despacho de la

mercaderia a los centros médicos.

En consecuencia, la estandarizacion de una metodologia para la entrega, la
distribucion y el transporte es una alternativa para solucionar los problemas que han

sido descubiertos en la presente investigacion.

Asimismo, la necesidad de aplicar controles en el despacho del Area de
Almacenamiento y Distribucion de la CCSS |justifica la elaboracién de la investigacion,

por lo tanto, la implementacion de la propuesta.

La implementacion de este proyecto beneficia directamente a los involucrados en
las operaciones diarias del almacén de distribucion, ya que ofrece herramientas
tecnologicas para llevar a cabo el proceso del despacho con un mayor grado de

efectividad, evitando faltantes de mercaderia en los centros médicos.

La propuesta se basoé en contribuciones tedricas obtenidas por medio de la revision
de material bibliografico, la cual estuvo fundada en el aliste y entrega de los insumos.
Ademas, conformo el andlisis, el estudio de la situacion y las concernientes debilidades

del Area de Almacenamiento y Distribucion.
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1.4 Objetivos de la investigacion

1.4.1 Objetivo general

Mejorar el proceso de entrega de los pedidos de insumos médicos desde el
centro de distribucion de la Caja Costarricense del Seguro Social hacia las rutas de
transporte con la metodologia DMAIC, para la reduccidon de un 20% de las
inconsistencias en la mercaderia que se entrega de los pedidos ordinarios a los centros

médicos.

1.4.2 Objetivos especificos

1. Recolectar los datos necesarios para poder hacer el analisis del proceso
productivo actual, almacenamiento y distribucion.

2. Realizar un diagnostico de la situacion actual de la bodega e identificar las
causas que provocan el faltante y las devoluciones de mercaderia al momento
de realizar la entrega del pedido ordinario a los centros médicos.

3. Identificar cuéles de las causas encontradas representan mayor impacto a la
raiz del problema.

4. Desarrollar un plan eficaz de entrega de mercaderia hacia el Departamento de
Transportes garantizando el cumplimiento del pedido a los centros médicos.

5. Implementar un sistema de controles que pueda ser aplicado a corto plazo.

6. Desarrollar y capacitar para la implementacion de controles de mejora.
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1.5 Alcances y limitaciones

1.5.1 Alcances

En la actualidad, el Departamento de Transportes del Area de Almacenamiento y
Distribucidn no tiene controles estandarizados en los despachos de mercaderia de
pedido ordinario, por lo que se realizara una investigacion que suministre a los
involucrados en el proceso de despacho de mercaderia una nueva forma de trabajo

gue fortalezca el disefio de entrega actual y permita hacer uso eficiente de los recursos.

El alcance del estudio dara inicio con un diagndstico apoyado en datos cualitativos,
gue nos permitira conocer la situacion actual del almacenamiento, entrega y transporte
de la Caja Costarricense de Seguro Social (CCSS), ubicada en San Francisco de Dos
Rios. El estudio pretende evaluar la situacién actual observada, rectificandose con los
objetivos que se redactan en la presente investigacion, de tal manera que se logre
encontrar oportunidades aptas e idéneas de mejora. Los entregables de este proyecto

son la informacién y el material recolectado durante el proceso de andlisis, a través de:

e Informe del diagndstico de la situacion actual del Area de Transporte.
e Propuesta de mejora.
e Control del traslado de la mercaderia hacia las rutas de transporte.

e Reduccion en la medida de lo posible de los faltantes de mercaderia.
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e Diagnostico del proceso de almacenamiento y traslado de la mercaderia en
las entregas actuales para las rutas de transporte.

e Uso eficiente de los recursos.

1.5.2 Limitaciones

Para culminar el proyecto en investigacién, se consideran las siguientes

limitaciones:

e Informacién: Indispensable para el logro de este proyecto, la
informacion y los datos en ocasiones carecen de historicos. Al ser una
institucion publica, el proceso de modernizacion tecnoldgica del Area de
Almacenamiento y Distribucién (ALDI) es lento, por ende, alguna

informacion en la que se podria indagar se encuentra sin respaldo.

e Inversiones futuras requeridas: El proceso metodologico utilizado en
el sector publico se basa en la utilizacién de un presupuesto anual de
compras, por ende, algin requerimiento de inversidn podria ser
ejecutado en uno o dos afnos plazo, siendo necesario el visto bueno de

la Gerencia de Logistica para la aprobacion correspondiente.
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2. MARCO TEORICO

Se procederd a detallar cada uno de los conocimientos dentro del contexto de
la presente investigacion que permiten formar un criterio mas claro y una mayor

compresion para todo el lector interesado.

2.1 Marco conceptual general

2.1.1 Ingenieria industrial

En la presente investigacion se aplicaran los conocimientos obtenidos durante
el tiempo de estudio de conceptos de forma teorica para ser aplicados en el desarrollo
del proyecto. Como punto de partida se definira el concepto de la ingenieria industrial,

la cual Urbina (2014) define como:

La profesion en que los conocimientos de matematicas y ciencias naturales,
obtenidos a través del estudio, la experiencia y la practica, se aplican con juicio
para desarrollar diversas formas, de maneras economicas, las fuerzas y los

materiales de la naturaleza en beneficio de la humanidad. (p.12)
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Analizando la definicion anterior, se evidencia la versatilidad que debe tener un
ingeniero industrial sobre los diferentes problemas de la vida diaria en los procesos y
servicios con los que se enfrenta y a los cuales debe dar solucion con ayuda de los

conocimientos cientificos.

2.1.2 Siete principios de un sistema de control de calidad

Las empresas buscan ser las mejores del mercado, tener reconocimiento de
sus productos o servicios e incrementar sus utilidades, por tanto, se debe hacer una
evaluacion de la cultura organizacional existente con respecto a la calidad, para
identificar su situacién actual y buscar la estructura o6ptima, para desempefarse con
resultados de excelencia, y replantearse cualquier deficiencia identificada en funcion

de:

1. Resaltar e inculcar en el personal que el objetivo que se debe perseguir dentro
de la organizacién es la mejora continua.

2. La lealtad, compromiso y dedicacién hacia los objetivos estratégicos de la
empresa por parte del personal.

3. Divulgar en el personal la importancia de tomar las decisiones de la institucion
con objetividad y no por subjetividad, por medio de controles estables como la
medicién continua de procesos.

4. El nivel de liderazgo del personal de supervision y jefaturas de la organizacion.

5. Desarrollar mecanismos de medicion, control y seguimiento de procesos.
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6. Desenvolver adecuadas relaciones interrelacionadas y de las partes
interesadas con el servicio interno y externo que brinde la empresa.
7. Evaluar el nivel de satisfaccion de los clientes internos y externos, como

también visualizar las necesidades futuras.

Con el mismo propésito y representacion, en el libro de Método Juran, andlisis
y planeacion de la calidad, se afirma que “Conocer la cultura de calidad permite
implementar una estrategia de manera que anime a las personas a adoptarla y hacerla
exitosa” (Frank, 2007, p. 199). Cuando los colaboradores de una organizacién tienen
claridad de los objetivos estratégicos, se facilita el alcanzar los resultados esperados

utilizando de manera eficiente los insumos y el recurso humano.

2.1.3 Cadenade suministros

La cadena de suministros se entiende como “Una red de instalaciones y medios
de distribucion que tienen por funcién la obtencion de materiales, transformacién de
dichos materiales en productos intermedios y productos terminados y distribucién de

estos productos terminados a los consumidores” (Terrado, 2007, p. 8).

Como se menciona en el concepto anterior, la cadena de suministros se divide en

tres partes sustanciales; a saber:
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e Distribucién: Asegurar que los productos terminados sean destinados a
sus clientes finales.

e Suministro: Tener definidos los lugares donde se captaran los insumos
para trabajar, respondiendo a las preguntas como, cuando y dénde obtener
los materiales.

e Fabricacion: Transformar los materiales en producto terminado.

La cadena de suministros es una estructura variada de acuerdo con la cantidad
de insumos o colaboradores que se involucren. Podria estar conformada por muchas
organizaciones existentes dentro de la fabricacion con la finalidad de generar ventaja
competitiva y robustecer su sistema a nivel global cumpliendo la necesidad del
consumidor final. Es importante mencionar que el éxito de una cadena de suministros
es la entrega de productos en 6ptimas condiciones, en el lugar indicado, en el tiempo

exacto, con el precio requerido y al menor costo posible.

2.1.4 Logistica

Antes de definir logistica, se debe mirar al pasado y saber cuéales fueron sus
inicios y como ha venido evolucionando con el pasar del tiempo. “El inicio de la logistica
en el mundo surge por la necesidad de la toma de decisiones por los altos mandos

militares en la década de 1940” (Ramirez, 2009, p. 35).
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2.1.4.1Tipos de logistica

Un diagndstico logistico tiene como mision detectar aquellos factores criticos
(disfunciones) que generan situaciones no deseables y repercuten de forma severa en

el margen bruto de la empresa (Anaya y Polanco, 2005, p. 98).

En consecuencia, Anaya y Polanco (2005) proponen identificar de forma clara

y precisa:

e Mecanismos de responsabilidad y decisién afectados.

e Los espacios de accién para el andlisis actividad, producto y mercado.

e |dentificar los procedimientos y procesos operativos objeto de investigacion
(normas operativas de gestion).

e Infraestructura logistica utilizada (recursos).

Los autores proponen realizar el esquema de trabajo de la siguiente manera:

a) Entrevista preliminar: fijar objetivos, colaboradores, calendario.
b) Visita in situ: inspecciones in situ, conocimiento general de la empresa.
c) Recogida de datos: preparacion de cuestionarios, toma de datos.

d) Validacion de datos: integridad, consistencia.
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Para detallar e identificar cada uno de los puntos citados anteriormente dentro de
la cadena de suministros, se ampliara las tareas de algunos de los tipos de logistica a

continuacion.

a.) Logistica de aprovisionamiento

Se detalla como la misidn que asegura las mercancias necesarias para el
proceso productivo de forma continua y en las mejores condiciones para lograr el
objetivo trazado. Niveles de inventarios bajos aseguran una correcta administracion de

abastecimiento, lo que a su vez involucra flujos fisicos de informacion correctos.

e Coordinacion: Es la coherencia del abastecimiento y transporte que envuelve
todas las operaciones.

e Administracion: Es la gestion de los proveedores que consiste en la reduccion
de los costos logisticos y la mejora continua.

e Planteamiento: Es la planeacion de los insumos necesarios desde los

proveedores.

b.) Logistica de almacenamiento

Conocida como la logistica responsable de ubicar la mercaderia esencial; entre

los insumos estan las materias primas, el producto en proceso o semiterminado y el
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producto terminado de manera tal que esté ubicado cuando se necesite, por lo que se

manifiesta la logistica como la utilizacion 6ptima del espacio.

Para gestionar correctamente el inventario, se deben definir los discernimientos
para la seleccién de los productos. En el caso de este proyecto, por tratarse de una
proveedora de servicios de salud, es necesario realizar una seleccion minuciosa de
cada uno de los insumos recibidos, en especial los farmacos y medicamentos. Estos
deben cumplir un periodo de caducidad responsable, ya que en ocasiones se utilizan

tratamientos con plazos extendidos.

La administracion del almacenamiento debe realizarse de una forma sencilla 'y
responsable. “Gestionar un almacén consiste, basicamente, en la definicion de criterios
para seleccionar los materiales que saldran de este a fin de atender una peticion

correcta” (Ramirez, 2015, p. 36).

Existen algunos sistemas de rotacion de producto que favorecen el estado de las
mercancias en buen estado y evitan pérdidas econdmicas por caducidad segun las

fechas de expiracion de cada uno de los productos almacenados.

e Sistema FIFO (firts in-firts out): Es el sistema mas utilizado; su método
consiste en que las primeras salidas sean las primeras entradas. Su
utilizacion se direcciona a las industrias con inventarios dinamicos que

evaden tener mercaderia obsoleta.
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e Sistema LIFO (last in-last out): Consiste en que el Gltimo producto en

entrar sea el primero en salir. Es muy utilizado en la industria alimenticia.

e Sistema FEFO (firts expired-firts out): Consiste en dar la salida a los
productos con fecha mas proxima a expirar. Es el mas utilizado en la

industria farmacéutica.

El tipo de inventario que utiliza el almacén de distribuciébn de la Caja
Costarricense de Seguro Social (CCSS) por su actividad con medicamentos e

insumos es FEFO y FIFO para lo que respecta a materias primas e implementos.

c.) Logistica de produccion

Es la logistica donde se desarrollan todos los flujos en la transformacioén de la
materia prima, el embalaje, el almacenamiento de los productos terminados. Es
fundamental mencionar que en los procesos de transformacion se deben mantener

niveles bajos del desperdicio y deben ser de un costo minimo.

d.) Logistica de distribucion

Radica en la planificacién de la distribucion y el transporte de las mercaderias

con el objetivo de cubrir la demanda del mercado y llevarlo hasta los clientes finales.
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Este proceso inicia cuando llega el pedido y termina cuando es enviado, aceptado y

cobrado mediante la siguiente gestion de actividades:

e Llegada del pedido.

e Confirmacion de crédito.

e Confirmacion de las existencias.
e Preparacion del pedido.

e Envioy entrega.

e Cobro.

Con respecto a lo mencionado anteriormente, Ramirez (2009) interpreta:

Logistica es el proceso de planear, implementar y controlar efectiva y
eficientemente el flujo y almacenamiento de bienes, servicios en informacién
relacionada del punto de origen al punto de consumo con el propdsito de cumplir

los requisitos del cliente. (p. 40)

Cuando la logistica tiene la relacién mencionada, los almacenes de distribucién

pueden tener la tranquilidad de que su metodologia de trabajo los llevara al éxito.

En la siguiente imagen se identifican cuales son las metas y los objetivos para

la logistica.
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Objetivos y metas de la logistica

El producto La cantidad El momento Al minimo
adecuado precisa exacto costo
 J \ Y Y y |
L Confiabilidad Tiempo Nivel de
Flexibilidad entrega espera inventario
entrega

llustracion 3 Objetivos y metas de la logistica

Fuente: Ramirez (2009).

En la ilustracién anterior se puede resaltar que la logistica es un marco o modelo

de referencia que juega un papel importante en las empresas y dentro de la cadena

de suministros, con el propdsito de planificar de una manera eficiente, con bajos costos

de produccion, almacenamiento y distribucion que permiten satisfacer

requerimientos de los clientes al formar una estrategia competitiva.

2.1.5 Procesos

los

Con el fin de administrar el area de almacenamiento en su totalidad, se deben

tomar en cuenta los siguientes conocimientos:
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e Procesos de negocio

Dentro de los sistemas de cada organizacién en la produccién de bienes y
servicios se encuentra el término de proceso, el cual es clave para definir las
operaciones y de este modo especificar las tareas de acuerdo con ellos. Por proceso

Alvarez (2012) afirma:

Conjunto de los recursos y de las actividades, interrelacionadas, repetitivas y
sistematicas, mediante las cuales unas entradas se convierten en salidas o

resultados. (p. 88)

Cuando los procesos tienen esta relacion, la cual debe ser punto clave dentro
de las organizaciones, sin duda los consumidores finales reflejaran una mejora
continua. Por este motivo, la CCSS debe realizar una estrategia de trabajo objetiva
qgue le permita mejorar cada uno de sus procesos implicados con la prestacién de
servicios de salud, para asi impulsar la mejora continua y brindar un mejor servicio al

usuario final.

Proceso
V Plommmaoe ™ O

Entradas Salidas
=l

Recursos

llustracion 4 Esquema de un proceso
Fuente: Pardo Alvarez (2012).
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2.1.6 Mapa de procesos

Los mapas de procesos ceden a la visualizacion grafica de los procesos y su
interrelacion con otros. Son una “Representacion global de los procesos de una
organizacion que muestra la secuencia e interrelacion de todos ellos” (Alvarez, 2012,
p. 49). Ademas, permiten analizar la estructura interna de la empresa, asi como

identificar el tipo de proceso que corresponde segun la siguiente seleccion:

a.) Procesos operativos: Son los que consienten todo lo operativo de la empresa.
Su ubicacién dentro del mapa de proceso es en la parte centro y estan

enfocados en cumplir los requerimientos de los clientes.

b.) Procesos estratégicos: Son los procesos que la alta gerencia establece y por

tal motivo se ubican en la parte superior del mapa de procesos.

c.) Procesos auxiliares: Son los que resisten los procesos operativos. Son de

gran utilidad para cumplir los objetivos que estan ligados al cliente final.

Los mapas de procesos contribuyen a la mejora en la gestidén de la organizacién

con diferentes beneficios, entre ellos:

e Permite perfilar la mision de la organizacion.
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e |dentificar el riesgo operacional.

e Proporciona la seleccion de procesos prioritarios como estrategia, innovacion y
mejora.

¢ Unificacion de sistemas de gestion (medioambiente, calidad, seguridad y salud
ocupacional).

¢ Relaciona indicadores de gestion, para calcular sus rendimientos y utilizacion

de los recursos.

2.1.7 Diagrama SIPOC

Todas las actividades que se desenvuelven bajo una modalidad de procesos
industriales o de servicios deben tener claridad de los sistemas previos que se
relacionan entre si o bien lo delimitan. Por ende, para este proyecto se utiliza una
técnica de alto nivel para diagramar el proceso actual, cuyo nhombre es Diagrama

SIPOC. El significado de sus siglas en inglés es:

a.) Supplier: (Proveedores) Se trata de los procesos o las personas que abastecen
los insumos.

b.) Input: (Entradas) Representan los insumos que el proceso necesita.

c.) Process: (Procesos) Abarca todas las operaciones relacionadas para obtener
un bien o servicio.

d.) Outcome: (Salidas) Es el producto de todas las operaciones del proceso.
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e.) Client: (Clientes) Son todas aquellas personas 0 procesos que se ven

beneficiadas o perjudicadas con el resultado del proceso.

El Diagrama SIPOC se puede definir como “una herramienta que consiste en
un diagrama, que permite visualizar el proceso de manera sencilla y general” (Mota,
2007, p. 12). Esta herramienta permite tener mayor claridad desde el inicio del proceso

hasta la elaboracién del bien o servicio.

La funcionan principal de este diagrama es una visualizacion facil del proceso
actual, por lo que se usara para mayor claridad sobre la actividad principal en los
departamentos de Proveeduria y Transportes del Area de Almacenamiento y

Distribucién con respecto al despacho de los insumos.

En la siguiente ilustracion se muestra la facilidad de la herramienta y su técnica.

llustracion 5 Diagrama SIPOC
Fuente: Chinchilla (2009).
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2.1.8 Diagrama de flujo de procesos

El diagrama de flujo de procesos es una herramienta utilizada para la comoda
interpretacion de un proceso de una forma grafica. En él se identifican todas las
actividades involucradas en el proceso de bienes y servicios. El diagrama permite

estudiar cada una de las tareas por separado de una forma mas analitica.

Bajo la premisa de las organizaciones de buscar la mejora continua en sus
procesos, bienes o servicios surge la necesidad de utilizar diferentes herramientas; tal
es el caso del diagrama, que permite una facil visualizacion de las actividades de
manera clara y en un lenguaje visual entendible a todo nivel. “Los diagramas de flujo
de procesos muestran todos los retrasos de movimiento y almacenamiento a los que
se expone un articulo a medida que recorre la planta” (Niebel, 2009, p. 26). Los

diagramas a su vez permiten el registro de operaciones e inspecciones.

En esta investigacion, el diagrama nos permite considerar cada una de las
actividades que se ejecutan para realizar la programacion de despacho de la
mercaderia de una manera grafica y analizar su compartimiento para confeccionar las

recomendaciones oportunas para la mejora.

En la siguiente ilustracion se muestra un diagrama de flujo de procesos:



51

simsoLo SIGNIFICADO simBsoLo SIGNIFICADO

Representa una
actividad levada a
cabio an ol proceso.

inicio o la
terminaciéon del flujo
del proceso

Documento. Se
refiere a un
documaento utilizado
en el proceso, se
utilice, se genere o
salga del proceso.

Decision, Indica un

punto en el flujo en
que se produce una
bifurcacidn del tipo
ns"u — ~~°u

Inspecclén/ firma,
Empleado para
aquellas acciones
que requleren
supervision (como
una firma o “visto

Multidocumaento,
Reflere a un conjunto
de documentos, Por
ejemplo, un
expediente que
agrupa distintos

documentos. bueno”)

Base de datos/ Linea de flujo,

aplicaciéon, Empleado Proporclona una

para representar la indicacién sobre el

grabacion de datos, CT— sentido de flujo del
Proceso,

llustracion 6 Diagrama de flujo de proceso
Fuente: Niebel (2009).

2.2 Maco conceptual referente al impacto del proyecto

2.2.1 Metodologia DMAIC

La metodologia DMAIC conforma parte de las herramientas de Lean Seis
Sigma. Esta filosofia inicia en la empresa Motorola a finales de los afios 80. Su principal
propdsito es encontrar soluciones para los problemas de las empresas. Facilita la
solucién de problemas de las organizaciones con la eliminacién de todo lo recurrente,

forma parte de una estructura muy ordenada que busca la perfeccion de los procesos.
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El logro de la metodologia ante la solucion de problemas se debe a la estructura
rigurosa y disciplinada que tiene. “El proceso DMAIC trataba principalmente de reducir
los defectos y errores en los productos, servicios y procesos existentes” (Frank, 2007,
p. 145). Por tal motivo, las organizaciones confian en la metodologia buscando la
mejora continua de sus bienes y servicios, ademas, la disminucion de costos de

fabricacion y el aprovechamiento al maximo del recurso humano.

El significado de cada una de las iniciales en espafiol son: (D) definir, (M) medir,
(A) analizar, (1) mejorar y (C) controlar. A continuacion se dara una explicacion de cada

una de ellas:

e Definir: En el inicio de la metodologia se define el proyecto o la problemética

que esta generando. ¢ Qué es lo importante?

Se trata de definir las necesidades del cliente y entender los procesos
importantes afectados. Estos requerimientos de los clientes se conocen como CTQs
(por sus siglas en inglés: critical to quality, ‘critico para la calidad’). Esta etapa es la

encargada de definir quién es el cliente y cuales son sus requerimientos y expectativas.
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De igual manera, se delimita el alcance del proyecto. Se enmarca el principio y
el final del problema que se busca solucionar. En esta fase se elabora un mapa de

flujo de proceso:

a) Define los objetivos del proyecto.

b) Define las necesidades criticas para el cliente.

c) Crea un mapeo del proceso.

d) Define los términos de la manera mas facil para entender el problema.

e) Desarrolla un equipo efectivo.

e Medir: Parajustificar la necesidad de una oportunidad de mejora, se recolectan

todos los datos del proceso. ¢, Como lo estamos haciendo ahora?

La meta de esta etapa es medir el desempefio actual del proceso que se
desea mejorar. Se utilizan los CTQ para establecer los indicadores y tipos de defectos
gue se utilizaran durante el proyecto. Seguidamente, se crea el plan para la recoleccién
de datos y se identifican las fuentes de estos; la informacidn es recolectada de
distintas fuentes, y se ordenan las hipotesis causa-efecto. Finalmente, se comparan
los resultados actuales con las necesidades del cliente para determinar el impacto de

la mejora requerida.
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a) Establece el desempefio actual del proceso.
b) Determina qué se medira.
c) Desarrolla y valida el sistema de medicion.

d) Mide el desempefio actual del proceso.

e Analizar: La informacion obtenida es analizada, identificando la causa raiz y

proponiendo las mejoras. ¢ Qué esta mal?

En este punto del método se realiza el andlisis de la informacion recolectada
para determinar las causas raiz de los defectos y las oportunidades de mejora. Luego,
se determinan las oportunidades de mejora. De acuerdo con la prioridad para el cliente,

se identifican y validan sus causas de variacion.

a) Determinay analiza las causas raiz de los problemas o defectos.
b) ldentifica las oportunidades de mejora para el proceso, bien o servicio.
c) ldentifica las causas potenciales.

d) Realizay prueba la hipétesis para la causa raiz de las soluciones.

e Mejora: Se plantean las soluciones o maneras para priorizar las mejores

acciones. ¢ Qué necesito hacer?
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Se elaboran las soluciones que persigan el problema raiz y alcancen los

resultados que el cliente espera. Ademas, se desarrolla el plan de implementacion.

a) Elaboray cuantifica las posibles soluciones.
b) Optimiza y mejora el proceso.

c) Evalla la solucion final.

d) Validay verifica la solucion elegida.

e) Gana la aprobacién de la solucion final.

e Control: Mitigar o eliminar el problema y dar seguimiento. ¢ Como garantizo el

desempeiio?

Después de hacer la validacién de las soluciones, es ineludible implementar
controles que aseguren que el proceso se mantendrda en su nuevo rumbo. Para
prevenir que la solucion sea temporal, se documenta el nuevo proceso y su plan de

monitoreo. Lo anterior brindara firmeza del proyecto a lo largo del tiempo.

Sin duda alguna el apoyo y la comprension de la alta gerencia deben verse
reflejados en el proyecto, pues su efecto importante y medible. Se debe tener
precaucion en cuanto a que el proyecto tenga factibilidad de realizarse en un lapso de

tres a seis meses.



a) Implementa la solucion.

b) Utiliza las herramientas digitales siempre que sea posible.

c) Garantiza que la mejora es sostenible en el tiempo.

d) Asegura que los nuevos problemas son detectados rapidamente.

PROCESO UNIVERSSAL
PARA SOLUCION DE

METODOLOGIA DMAIC

A 4

DEFINICION

MEDICION

A 4

ANALISIS

PROBLEMAS
1 PROBLEMA
2 CAUSA
3 SOLUCION

A 4

MEJORA

CONTROL

llustracion 7 Proceso universal para solucion de problemas
Fuente: Elaboracion propia.
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2.2.2 Diagrama Ishikawa

Su nombre surge en honor al profesor Kaoru Ishikawa, ingeniero quimico,
predecesor de la teoria de la gestion de calidad y pionero en utilizar por primera vez
esta herramienta en conjunto con los ingenieros de Kawasaki para explicar como

comprender un problema.

El diagrama Ishikawa se usa en las organizaciones como herramienta que
permite visualizar de una manera general las diferentes causas de un problema
enfocado en la operacion de trabajo. La importancia de este diagrama es que se enfoca
en buscar las causas y subcausas que afectan el logro del objetivo bajo andlisis, de
esa manera, se evita el error de buscar de manera directa las soluciones sin preguntar
cuales son las verdaderas causas. “Un buen diagrama tendra varios niveles de espinas
y proporcionara un buen panorama del problema y de los factores que contribuyen a

su existencia” (Pulido, 2013, p. 36).

El uso del diagrama se basa en el uso del método de las seis “M”, las cuales
permiten de manera ordenada clasificar las causas de los problemas en ramificaciones
gue conforman la estructura principal de toda organizacion: 1. Mano de obra o bien la
mente de obra, 2. Métodos de trabajo, 3. Materiales, 4. Maquinaria, 5. Medicién y 6.

Medioambiente.
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A continuacion se explican los aspectos que se deben considerar en cada una

de ellas y cdmo esto agiliza la identificacion clara de los problemas.

e Mano de obra

Esta se relaciona con las habilidades o capacidades intelectuales de las personas

y cOmo se encuentran en el ambiente laboral.

e Métodos

Se refiere a cuales son los métodos con los que se estan realizando las
operaciones. Se verifica si existe una estandarizacion de las funciones y si estan

definidas dentro de las organizaciones.

e Maquinaria o equipos

Permite hacer evaluacion de la capacidad del equipo utilizado en las operaciones
diarias y cual es el uso que se le asigna o si las herramientas utilizadas son las

necesarias para ofrecer productos o servicios con la calidad requerida.

e Materiales

Corresponde a los recursos utilizados para la elaboracion o gestion de servicios,
si estan lineados a los objetivos de la empresa y si cumplen para satisfacer las

necesidades.
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e Mediciones

En esta rama se agrupan cuéles son las mediciones (directas o por medio de
indicadores) que no se estdn aplicando y que por lo tanto no permiten ejercer

posteriormente el respectivo control a la administracion en cada caso requerido.

e Medioambiente

Se evalGa en esta seccion el impacto que generan factores externos como la

temperatura, la sociedad e el impacto ambiental.

A continuacion, se representa una imagen del diagrama Ishikawa:

__ 2. Medio 3.Medicion
1.Maquinaria Ambiente
Subcausas 2.1 Causa
1.1 Causa
N €« Subcausa
2.2 Causa —
Subcausas
1.2 Causa €
R
2.3 Causa
1.3 Causa N Subcausa
¢ 2.4 Causa
b
1.4 Causa ¢
— 2.5 Causa ——
1.5 Causa 26¢C
s .6 Causa ¢
Problema o Efecto
—
—
—
b
— E
h
(—
L «—
4. MATERIALES LD B2 :
OBRA 6. METODO

llustracion 8 Diagrama Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia.
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2.2.3 Diagrama Pareto (DP)

Es un instrumento utilizado por Lean Seis Sigma. Se evidencia como una grafica
de barras que permite la organizacion de datos para el estudio de las causas de los
problemas que permite encontrar de forma visual la causa raiz y usar su hipétesis

segun la ley 80-20.

Esta ley fue respaldada por el principio de Pareto, creado en el afio 1909 por el
economista y sociologo Vilfredo Pareto (1848-1923), el principio explica que un
pequefio porcentaje de las causas que se encuentran con una investigacion generan
la mayoria de los problemas, por ende el 20% de las causas generan el 80% de los
problemas. La ley esta hecha para aplicarse tanto en la vida diaria como en las

diferentes areas empresariales en la industria.

Consecuentemente, se interpreta que el 20% de las causas de cualquier cosa
representan el 80% de las consecuencias. Las cifras pueden ser inexactas, ya que
puede suceder que el 17% de las causas produzcan el 83% de las consecuencias; sin
embargo, la esencia de analisis es la misma. “El andlisis de Pareto es aplicable a todo
tipo de problemas: calidad, eficiencia, conservacion de materiales, ahorro de energia,

seguridad, etc...” (Pulido, 2010, p. 124).



Se muestra seguidamente un grafico de Pareto:

61

25000

20000

15000

10000

S000

@

120000%

100,002

80.00%

60.00%:

40.00%

20,0094

0.00%%

llustracion 9 Diagrama Pareto
Fuente: Elaboracion propia.

A continuacién se muestran siete sencillos pasos para la elaboracién de un

grafico Pareto. Pulido (2013) indica:

a) Es necesario decidir y delimitar el problema.

b) Discutir y decidir qué tipo de datos se necesitaran.

c) Definir el periodo en que se tomaran los datos y determinar la persona

responsable de la toma.

d) Construir, con la obtencion de los datos, una tabla para cuantificar la frecuencia.

e) Decidir si el criterio de jerarquizar las categorias sera directamente la

frecuencia.
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f) Llevar acabo la documentacion de referencia del diagrama Pareto, como titulos,
periodos, area de trabajo, etc.

g) Interpretar el DP. Si predomina una categoria, realizar otro DP de segundo nivel.

2.2.4 Tabla de multivoto

Esta herramienta forma parte de Lean Seis Sigma. Se utiliza para clasificar los

problemas, las causas o limitaciones de un proceso de mejoramiento continuo.

Se realiza una clasificacion inicial y se somete a votacion de un grupo no menor
a 10 personas, con el propésito de que cada una de ellas opine con respecto a la
criticidad del problema causa o limitacion, ejerciendo una puntuacién por cada una de
ellas por medio de la asignacion de un nimero que va de 1 a 5, donde 1 es la menor

importancia y 5 la mayor importancia. El nimero 3 significa una opinién intermedia.

A continuacion, se describe el procedimiento para realizar la tabla multivoto:

1. Se construye una tabla con un listado de todos los problemas, causas o
limitaciones de la organizacion, numeradas en forma consecutiva y que pueden

ser el producto de un diagrama de Ishikawa. Este listado esta elaborado por los
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reglones de la tabla. Seguidamente, se insertan cinco columnas numeradas del

1albs.

2. Se entrega la tabla a cada uno de los miembros del grupo, los cuales son aptos

para ejecutar la asignacion de voto. Cada miembro coloca una “x” en la columna

que corresponde a su opinion de la causa, problema o limitacion en andlisis.

3. Se crea unatabla de frecuencias en donde se anota el nUmero de veces que se

voto por cada columna.

4. Se calcula el voto ponderado multiplicando el valor obtenido en 4 por el valor de

la columna (1, 2, 3,4 0 5).

5. Se hace la sumatoria de los puntos para cada idea y se seleccionan los de mas

bajo puntaje, como los factores de analisis prioritario.

2.2.5 Cargas de trabajo

Establecer las cargas de trabajo es un tema que entrelaza los asuntos fisicos y
psicoldgicos. La motivacion, el desgaste y la energia que pueda tener un colaborador

sin duda afectan el rendimiento esperado.

La técnica conceptualiza la carga de trabajo como el resultado sistematico
cuantitativo y cualitativo de todas las actividades o labores que se desarrollan al
interior de una organizacion, pertenecientes a una red de procesos documentada o sin

documentar, cuya finalidad es proporcionar informacion para optimizar la gestion
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organizacional y la consecucion de un fin, lo cual ayuda al éxito de los resultados y la

motivacion de los colaboradores.

La técnica esta constituida por 11 analisis que permiten optimizar y ordenar la

gestion organizacional de forma integral, aumentado y mejorando su productividad.

2.2.6 Diagrama Gantt

Es una de las metodologias mas utilizadas para la elaboracion de un proyecto,
ya que permite de forma cronoldgica identificar cada una de las tareas y delimitar las
fechas con respecto a cumplimientos. De igual manera, la forma gréafica agiliza el

entendimiento y la interpretacidén sobre los avances para cumplir objetivos.

El diagrama Gantt es una base sdlida para la fabricacion de este proyecto que
persigue el resultado positivo para el cumplimiento de los objetivos. “Proyecto es un
conjunto de actividades interrelacionadas entre si para lograr un objetivo, que se
desarrolla en un tiempo espacio definido y a un costo predeterminado” (Quesada,

2013, p. 70). De igual manera, Quesada (2013) afirma que:

Para preparar la formulacién (programacién o planificacion) del proyecto, se
insiste en que el punto de partida es contar con una lista de actividades, la

estimacion del tiempo que requiere cada una de estas actividades y la
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identificacion clara del tipo de relaciones de procedencia entre las actividades.

(p. 71)

En fin, la conquista de un proyecto exitoso esta asociada a la planificacion
estratégica de cada una de las tareas que permiten evaluar los avances en las
actividades descritas, y estara asociada a un tiempo prudencial que al final del estudio

o investigacion definira la inversion total para el logro del objetivo.

Seguidamente, se muestra un ejemplo del diagrama Gantt:
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llustracion 10 Ejemplo diagrama Gantt
Fuente: Elaboracion propia.
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3. MARCO METODOLOGICO

En la siguiente seccion se expone la metodologia que se utilizara en la definicion
del problema. Asimismo, se explican algunas herramientas ingenieriles que facilitan la

definicion de la hipétesis en el caso estudiado.

3.1 Metodologia para la investigacién del problema

Con esta investigacion se buscé establecer una metodologia de trabajo que
permitiera la facilidad a los colaboradores y minimizara los faltantes de la mercaderia

sobre los productos terminados despachados hacia las rutas de transporte del ALDI.

La investigacion permitié obtener informacién por medio de encuestas dirigidas
al personal con el propdsito de conocer la situacidén actual de la gestion logistica en el
despacho de las rutas de transporte hacia el territorio nacional y conocer, ademas,

cudles areas necesitan mejorar para el logro de sus objetivos.

En esta investigacion se realiza la encuesta que consta de preguntas cerradas
y concisas. Estas pueden generar informacion valiosa a terceras personas Yy reflejar
temas de relevancia de acuerdo con algun objetivo general o especifico, practico o

tedrico, segun el método de estudio.
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Su propoésito es reunir a las personas relevantes y con el conocimiento
suficiente, quienes podran aportar informacion y datos de valor para esta investigacion
en curso, en relacidén con la distribucion y entrega de insumos. El aporte de esas
personas es fundamental, ya que son los responsables e involucrados directos en
despachar los pedidos ordinarios de manera correcta y evitar faltantes, devoluciones

y reproceso de la mercaderia despachada hacia los centros médicos.

Se formulé una entrevista a la coordinadora de Proveeduria, la ingenieria
Sthephanie Garrido, con el objetivo de obtener informacién acerca de la gestién que

realiza actualmente el Departamento de Despacho del centro de distribucion.

3.1.1 Enfoque de la investigacién

La explicacion de la metodologia que se eligié para el desarrollo de este
proyecto de investigacion y todos los aspectos relacionados se detallan en este
capitulo. Se indica el tipo y el disefio de investigacion seleccionados, lo que ayudara a
dar respuesta a las interrogantes planteadas en el inicio del problema y almacenadas

en los objetivos de este proyecto de investigacion.

Con la intencion de cumplir cada objetivo planteado en el proyecto, se

emplearon herramientas, técnicas y metodologias que permitieron obtener la
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informacion requerida para el diagnoéstico de la situacion actual y la elaboracién de las

propuestas de la mejora.

Se entiende por investigacion “el conjunto de procesos sistematicos, criticos y
empiricos aplicados a un estudio” (Sampieri, 2010, p. 101). Adicional a la definicién
anterior, se puede mencionar que la investigacion cuenta con dos principales enfoques
para analizar, y cada uno de ellos cuenta con caracteristicas que permiten identificar

de qué tipo de enfoque se trata. Los tipos de enfoque se explican a continuacion:

e Enfoque cuantitativo

Segun el Herndndez (2016), este enfoque “Usa la recoleccion de datos para
probar hipétesis, con base en la medicibn numérica y el andlisis estadistico, para

establecer patrones de comportamiento y probar teorias” (p. 56).

Deduciendo de la cita anterior, el enfoque cuantitativo se encarga de recolectar
toda la informacion para analizarla mediante herramientas de medicion y estadistica

gue permiten ensayar un fenémeno en estudio.
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e Enfoque cualitativo

Este enfoque estéd basado en la provision de datos que detallan las cualidades de
un fendbmeno en estudio. Tal como lo indica Hernandez (2016), se conoce a esta
metodologia como “el enfoque que utiliza la recoleccion de datos sin medicion
numérica para descubrir o afinar preguntas de investigacion en el proceso de

interpretacion” (p. 58).

A continuacién se redactan algunas de las caracteristicas importantes de este

enfoque:

a.) Explora los fenbmenos con profundidad.
b.) Se conduce basicamente en ambientes naturales.
c.) Los significados se extraen de los datos.

d.) No se fundamenta en la estadistica.

Acorde con lo estudiado en la literatura, este proyecto esta definido bajo la
metodologia deductiva y asociado al enfoque cuantitativo, ya que las caracteristicas
gue se encuentran asociadas a la investigacion comparten gran similitud. La
recoleccion de datos es indispensable para obtener y analizar informacién valiosa

mediante métodos estadisticos que permitiran plantear la hipétesis del problema.
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3.1.2 Tipos de investigacion

Para realizar una correcta investigacion, se debe dar el rumbo y delimitar segun
el estudio que se desarrolle los propdsitos que se desean alcanzar en los diferentes
cuatro tipos o clases que existen segun el autor consultado. “Para evitar alguna
confusion en este libro se adoptara la clasificacion de Dankhe quien lo divide en:

explicativos, descriptivos, correlacionales y explicativos” (Sampieri, 2010, p. 85).

Respectivamente, para el entendimiento del vocablo “investigacion” el cual se

ha redactado en varias ocasiones de la literatura, Balestrini (2002) menciona:

Un disefio de investigacion se define como el plan global de investigacion que
integra de un modo coherente y adecuadamente correcto técnicas de recogida
de datos a utilizar, analisis previstos y objetivos... el disefio de una investigacion
intenta dar, de una manera clara y no ambigua, respuestas a las preguntas

planteadas en la misma. (p. 118)

Con base en la literatura sugerida anteriormente, el presente trabajo apunta a una
investigacion de caracter descriptivo, debido a la intencidon de plantear los métodos de

trabajo ideales ademas de sus posibles variantes, para la mejora en el proceso de
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entrega de los pedidos despachados desde el centro de distribucion de la Caja

Costarricense de Seguro Social hasta los centros médicos del territorio nacional.

3.2 Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo del proyecto

3.2.1 Observacioén directa

Esta metodologia de recoleccion de datos se trata del registro valido,
sistematico y confiable de comportamientos y situaciones observables, por medio de
un conjunto de categorias y subcategorias. Tal y como lo sefiala Sampieri (2010), util
por ejemplo, la aceptacion-rechazo de un producto en un supermercado, el
comportamiento de personas con capacidades mentales distintas, la adaptacion de

operaciones a una nueva magquinaria, etc.

De acuerdo con lo mencionado por Fourez (2006), “La observaciéon debe ser fiel
a la realidad y que en la comunicacion de una informacion solo se puede informar lo
que existe”. Es por ese sentido que se realizaron visitas periddicas al centro de
distribucion ALDI para aprender del proceso, verificar y consultar las actividades que
se realizan, con el fin de concluir acertadamente la manera en que realizan sus

operaciones diarias.
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Con los hallazgos encontrados por medio de la observacion directa, se
identificaran las causas generales que se uniran de forma paralela a otras fuentes de
recoleccion de informacion con la finalidad de ponderar cada una de ellas segun su

criticidad.

La observacion realizada permite rectificar las causas que fueron obviadas, y
las que no, ratificarlas. Este proceso permitird la construccién del diagrama Ishikawa,
para de esta manera indicar de forma grafica cuales son las causas principales que
estan ocasionando el problema, con la finalidad de construir un plan estratégico para
reducir los faltantes de mercaderia y mejorar el traslado del producto terminado hacia

las rutas de transporte en el Departamento de Distribucion.

Es importante resaltar que, en la utilizacion de la metodologia de observacién
directa como primer paso para el entendimiento del problema, salen a relucir causas
gue por lo general se obvian al ir directamente al problema sin analizar todos sus
segundos planos. Una vez que se tienen todas las causas y subcausas del problema,

se procede con la generacion de un plan estratégico para la mejora del proceso.

Seguidamente, se muestra la bithcora de observacion que permitira identificar
los procesos que se realizan en el despacho de los productos medicos desde la
bodega de Proveeduria, almacenamiento temporal, hasta el Departamento de

Transportes del ALDI de la CCSS.
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Bitacora Observacion

Lugar:

Fecha:

Hora inicio:
Hora final:

Objetivo:

Subproceso:

Causas encontradas:

8

9

Personal incluido en obervacion

Firma

1

2

3

Observador:

Tabla 1 Bitacora de observacion
Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.2 Tratamiento de la informacion

En este apartado se puntualizan los procedimientos que permiten el tratamiento
y la administracion de datos e informacion, listos y organizados para su uso posterior,
desarrollados para cumplir un objetivo o necesidad. Es decir, se lleva a cabo el analisis

de la informacion recolectada.

3.2.2.1 Clasificacion, orden y proceso

Esta seccion permitira clasificar cada una de las causas anteriormente
identificadas en una matriz, de forma tal que permita agrupar la informacion segun la
operacion basica de trabajo y asi buscar la respuesta al impacto. Con ayuda de tablas
se ordenara la informacién para luego trasladarla a diagramas, que permitan de forma

gréfica interpretar el comportamiento de cada una de ellas en relacién con el problema.

3.2.2.2 Exposicién de la informacion

Con la informacion ordenada y clasificada en una matriz, se procede a tabularla
en una hoja electronica de Excel que facilite el entendimiento y la claridad de la
informacion, para tal efecto se hara uso de tablas, cuadros y diagramas que permitan

el andlisis de la informacién recolectada.
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3.2.2.3 Preparar los resultados para presentarlos

Con el uso de herramientas y métodos seleccionados para la investigacion, se
tendra almacenada la informacion en archivos independientes ordenados e indices
organizados. Para la presentacion se pueden utilizar cuadros, gréaficas, tablas, etc., de

facil entendimiento y comprension.

3.2.24 Diagrama Gantt

Para establecer el orden que debe llevar el proyecto, es necesario realizar un
listado de las tareas y actividades requeridas para su construccion. Con ayuda de cada
una de las actividades, se calcula el recurso humano y material que seran necesarios
para llevar a cabo las tareas y establecer los tiempos para la ejecucion de estas, asi
como su costo. Seguidamente, se deben ordenar las actividades estableciendo una
continuidad entre ellas, de manera que se muestre en cada momento lo que hay que

hacer.

En el diagrama Gantt, el eje horizontal representa la escala de tiempos y el eje
vertical identifica las actividades con su duracion. Las actividades se simbolizan con
lineas horizontales o con unos rectangulos, con una longitud que corresponda con su
duracion. Cada linea o rectangulo representa la ejecucion prevista situandose el
vértice izquierdo en la fecha de inicio prevista y el vértice derecho en la fecha final

prevista.
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En el diagrama de barras, el control del proyecto de realiza de la siguiente

manera:

e Conforme se van cumpliendo las tareas o etapas de cada actividad, se va
dando color a las lineas o rectangulos, para indicar su culminacion y

continuar con las demas acciones del proyecto.

e Los adelantos y las demoras en el tiempo de ejecucion proyectado para
cada tarea implican ajustar las barras de las restantes tareas pendientes
de realizar, que quedan de esta manera alteradas en cuanto a los tiempos
de ejecucion, por no haberse cumplido las previsiones sefialadas por las

anteriores.

A continuacion, se representa un diagrama Gantt con las diligencias, las fechas

y los responsables propuestos en este proyecto:



DIAGRAMA GANTT

Actividad jun-19  jun-19 jun-19 jun-19 jun-19 jun-19 jun-19 jun-19  jun-19
Desarrollo del proyecto

Fase 1
Elaboracion capitulos | al lll Estudiante L E= 01-jun | 13-jun
Revision y correcciones capitulos | al 11l |Estudiante / Tutor| @ E= 15-jun | 18-jun

Fase 2
Elaboracion capitulos IV al Estudiante L 19-jun | 18-jul
Desarrollo metodologia DMAIC Estudiante / Tutor| @ 19-jun | 21-jun
Identificacion causas [Focus Group) Estudiante L 22-jun | Z4-jun
Elaboracion, revision Ishikawa y paretos | Estudiante / Tutor| @ 24-jun | O7-jul
Desarrollo de propuestas Estudiante L] 08-jul 18-jul

Fase 3 i
Revision y correcciones capitulos IV al V |Estudiante / Tutor| @ 20-jul | 22-jul
Conclusiones y recomendaciones Estudiante L 19-jul | 20-jul

9 2
-Real'lzadu:r -F‘endiente -Act'w'ldad
22% Cumplimiento I

llustracion 11 Diagrama Gantt del proyecto

Fuente: Elaboracion propia.




3.2.3 Desarrollar el DMAIC

En este proyecto se muestran los resultados alcanzados al integrar la
metodologia DMAIC de mejora de proceso (definir, medir, analizar, mejorar, controlar).
La metodologia sigue un proceso estructurado y disciplinado para la realizacion del

proyecto y su constante evaluacion.

Al mismo tiempo interrelaciona y busca la mejor solucién de responsabilidad

entre los ingresos, los costos, el uso del recurso humano y la satisfaccion del cliente.

3.23.1 Procedimiento propuesto

El proyecto serd sometido a las cinco etapas con las que cuenta la estructura
de la metodologia DMAIC utilizada en la toma de decisiones, herramientas estadisticas
y de control, ademas de la gestion de calidad. Su diferencia con otros procedimientos
son los aspectos que se mencionan a continuacién y que le conceden a su vez

originalidad:

e Plantea el uso de la simulacion para analizar el sistema bajo investigacion, asi
como para la creacion de soluciones al problema encontrado sin necesidad de

realizar su experimentacion real.
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e Integra de una forma sencilla las herramientas ingenieriles y de gestion de
calidad, la simulacion, los métodos estadisticos y los métodos de toma de
decisiones.

e Utiliza las técnicas de toma de decisiones para obtener el ordenamiento de
alternativas de solucion simuladas.

e Da importancia al juicio de expertos para determinar los criterios por considerar

dentro del proyecto estudiado.

En la siguiente ilustracion, se resume el proceso por seguir segun la

metodologia DMAIC para la solucién del problema de este proyecto:



Resultados

Diagrama Ishikawa

Diagrama Pareto

Resumen de la informacién

!
!
!

NN O

Evaluar beneficios (conclusiones y
recomendaciones del problema)

Cuadros de control ]

R E

OBJETIVO GENERAL: MEJORA EN EL PROCESO DE ENTREGA DE LOS PEDIDOS DESPACHADOS DESDE EL ALDI DE
A CCSS HACIA LOS CENTOS MEDICOS DEL TERRITORIO NACIONAL, DURANTE EL SEGUNDO CUATRIMESTRE 20109.
Objetivos Herramientas
D .Iglent|f|car las causas que Observacion directa, encuestas,
- dificulten el cumplimiento del .
Definir entrevistas
cronograma
M seleccionaras causas que Mapeo de procesos del proyecto y
. generen mayor impacto al . . i
Medir levantamiento de inventario
proyecto
A Analizar las causas que generan Analizar la informacion
Analizar mas impacto
| Crear y seleccionar soluciones Plantil ; |
Mejorar para las causas raiz antiias enexce
C Elaborar un control que influya de Controles d dici6 |
Controlar manera efectiva en el proyecto pnroies e medicion e exce

llustraciéon 12 Resumen metodologia DMAIC

Fuente: Elaboracion propia.




3.23.2 Definir

Definir es, sin duda, una de las fases mas importantes, ya que con una buenay
clara definicién del problema el proyecto ir4 en la direccion idonea y alanzard las

metas y los objetivos planteados.

Esta fase inicia con la recoleccion de los datos que vendran de la observacion
directa, ademas de las entrevistas y las encuestas aplicables al personal de las areas
de Proveeduria y Distribucion del ALDI de la CCSS, para de esta manera poder

comprender la situacion actual.

El objetivo principal de la metodologia DMIC es resolver problemas con
respuestas no identificadas. Es fundamental que el problema esté definido en términos
tangibles y cuantificables, con una definicibn exacta a través de las opciones que

indiquen los obijetivos, lo cual se lograra en esta etapa.

La metodologia DMAIC tiene la cualidad de verificar las oportunidades,
identificar a los integrantes, realizar la gestion del trabajo en equipo, mapear el
proceso, identificar con gran rapidez los logros obtenidos y mejorar el proceso

constantemente.
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3.2.3.3 Medir

DMAIC ha destacado de otras técnicas por su fundamento en las mediciones y

es considerada importante por los siguientes aportes:

e Documentar y comprobar la mejora.
¢ Definir si el proceso es estable o predecible y la variacién de este, ademas para
conocer el desempefio.

e Identificar dénde estan las areas de oportunidad.

Una vez que se genera la variable de lista de entradas, se determinara la posible
influencia en los CTQ que cada entrada tiene, con respecto a las fallas que el proceso
esta sufriendo. A cada una de las variables de entrada se le asigna una prioridad con
el fin de crear una lista corta para su mayor analisis y precision. La lista corta sera
usada para reducir los posibles métodos que podrian reflejar en un error o cémo la
entrada podria llegar a ser deficiente. Cualquier fallo de entrada podra ser detectado

rapidamente y de esta manera generar estrategias de accion preventivas.

Poseer métricas adecuadas es parte importante de la etapa de medicion. Por
tal motivo, es fundamental que se haya verificado la fiabilidad de las métricas durante

la etapa de edicion, de manera tal que el progreso del proyecto se pueda controlar con
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exactitud. La manera mas agil, correcta y de facil entendimiento para el seguimiento

del proyecto son los gréficos.

Al medir se identifican las métricas criticas necesarias para evaluar y satisfacer
las necesidades solicitadas. De igual forma, se realiza e inicia una metodologia que
efectivamente recolecte la informacion para analizar y lograr entender el desarrollo y
desempeiio del proceso en estudio, buscando delimitar la ruta adecuada de entrega
de la mercaderia y reducir los faltantes en la distribucion de productos médicos del

ALDI.

El principal objetivo de medir es identificar las entradas (insumos), procesos y
salidas, asi como realizar el andlisis de la informacion y presentar graficamente las

causas relevantes del desempefio del proceso.

3.234 Analizar

Una vez recolectada la informacion, con la generacion de datos en los procesos,
clientes, materiales, etc., llega el momento de realizar una interpretacion de estos para
buscar la solucion y proponer mejoras. El andlisis permite descubrir la causa raiz del
problema. Es importante, por lo tanto, ejecutar un analisis profundo de las principales

causas internas del problema y un analisis externo desde la Optica del cliente, quien



86

puede ser externo o interno (perteneciendo al mismo departamento en estudio). Para
ello se cuestiona qué es lo que el cliente considera relevante para mejorar el proceso
de logistica (transporte de mercaderia hasta los camiones de ruta), y qué disminuira

los errores de carga del centro de distribucion.

Esta etapa de analisis brindara posibles oportunidades para mejorar los
rendimientos de eficiencia y eficacia actuales. Esta fase examina en profundidad las
deficiencias actuales del proceso y los posibles métodos para revertir las situaciones.
El objetivo de analizar es establecer las causas mas acertadas de variacion posible

que conllevan a la satisfaccién de los clientes finales.

3.2.35 Mejorar

En esta fase ya se tiene un analisis de toda la informacién, ya se conocen con
detalle los insumos, los procesos y los clientes. Ademas, se conocen el problema y
sus causas, por lo tanto, ya se tienen ideas de como revertir la situacion actual del
proceso afectado y mejorarlo. Sin embargo, se debe tener precaucion con la intuicion
0 percepcidn; se debe probar si cada una de las ideas es correcta y si colaborara con

la solucion del problema.
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En la etapa de mejora se determina la relacion causa-efecto (relacion
matematica entre los insumos y la variable de respuesta que interese) para prever y
mejorar el funcionamiento del proceso, ademas de intentar disminuir los costos
actuales. En conclusion, se determina el rango operacional de las variables de
insumos del proceso. La etapa de analizar nos proporciona las causas de los
problemas; ahora bien, en la fase de mejora se pueden promover nuevas soluciones

innovadoras.

Mejorar se puede definir como identificar, evaluar y seleccionar la solucion
correcta para desarrollar un enfoque de cambio en el manejo de la mercaderia que
viene desde la bodega de Proveeduria y debe ser entregada correctamente y con la
cantidad exacta en el area de distribucion a las rutas de transporte del ALDI hasta los

centros médicos del territorio nacional de la CCSS.

3.2.3.6 Controlar

Para garantizar que las soluciones propuestas en el proyecto sean duraderas
en el tiempo, es necesario controlar. En esta fase se analiza y se evalla la estrategia
y su relacion con el proceso inicial. Ademas, se cuantifican las ganancias y se estudian
las maneras en que las soluciones propuestas pueden ser sostenidas en el tiempo.

Con base en la mejora continua, esta etapa asegura que la organizacion aprenda de
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los errores y éxitos del proyecto, compartiendo el conocimiento con los demas equipos

de trabajo.

El control se mantiene durante el proyecto para asegurar los resultados
esperados. Al final del proyecto, el proceso es medido nuevamente para asegurar que
los resultados deseados han sido logrados y que los controles son efectivos para
sostenerlos en el tiempo. Una evaluacion adicional puede realizarse meses después

para comprobar que las mejoras esperadas aun se mantienen.

El objetivo de la etapa de control es establecer herramientas que garanticen que
las variables claves se conservan dentro de las variaciones aceptadas en un largo
periodo. En este punto, la gestidon creara una estructura o férmula para dar revelo al
proceso, garantizando que el proceso genera ahorros y buen rendimiento a largo
plazo. Esencialmente, con el respeto por la importancia de planificar y ejecutar

siguiendo la filosofia DMAIC se asegura el cumplimiento de los resultados o logros.

3.2.4 Focus group

En un dmbito natural del agrupamiento de equipos se encuentra la mayoria de
las ideas convenientes para la solucién del problema. Un focus group (grupo focal) se

caracteriza por permitir que los particulares y los involucrados de los departamentos
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en estudio puedan expresar sus opiniones y preocupaciones dentro de un contexto

gue sea Util para la investigacion.

Para el estudio del focus group se puede adoptar tres enfoques distintos segun
el entorno: el exploratorio, el clinico y el fenomenoldgico. Para este trabajo se eligio la
exploratoria, ya que permite identificar y estructurar nuevas preguntas de investigacion

surgidas dentro del grupo que seran de gran valor para el desarrollo del proyecto.

3.24.1 Conformacién del focus group

La conformacion de un grupo de discusion que busque la mejora de algun
proceso es de gran utilidad, debido a que permite compartir conocimiento e
informacion puntual por medio de la interrelacion de los participantes de acuerdo con

sus experiencias o vivencias, profundizando el analisis.

La cantidad adecuada y recomendada de personas que pueden conformar un
equipo de trabajo puede estar entre siete y diez individuos, los cuales conversan de
uno o varios temas y son dirigidos por un moderador que marca las pautas y

redirecciona el camino si se ha perdido en la discusion.
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Con base en lo anterior, se reunira a los encargados, las jefaturas y los
responsables directos del proceso de distribucion y transporte de la mercaderia del
ALDI, lo cual permite identificar directamente las causas que estan generando los
faltantes de productos y el incumplimiento en las entregas a las rutas de transporte.
Con ayuda de las causas identificadas se podran delimitar los puntos criticos sobre el

problema de la investigacion.

El focus group se utilizara como una herramienta evaluadora de las diferentes
causas Yy servira para identificar el conocimiento y las percepciones que los
involucrados tienen acerca del problema en estudio y del objetivo que se desea

alcanzar.

El moderador del focus group tiene dentro de sus responsabilidades adquirir de
los participantes informacion valiosa que los ayude a encontrar las causas raiz del
problema y los lleve a la solucion del objetivo de la investigacion. Por lo tanto, de
manera creativa debera ejecutar dindmicas que ayuden a extraer esos valiosos

conocimientos de los participantes.

3.24.2 Aplicacion del focus group

A partir de lo mencionado por los participantes del focus group se encontraran
las causas con las que se elaborard el diagrama Ishikawa, de acuerdo con las

operaciones basicas de trabajo, las cuales son mano de obra, medioambiente,
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metodologia, materiales, medicion y maquinaria. En esta primera etapa se disefian una
serie de preguntas para los sujetos de investigacion con la finalidad de encontrar las
causas principales del incumplimiento en las entregas de mercaderia. La idea es crear
un tema de discusién por cada una de las “M”, para de esta manera conseguir

informacion de valor para el trabajo.

Se dispondra un tiempo de cinco minutos aproximadamente para la explicacién
de la dindmica que se realizara, y se les aplicard inicialmente las siguientes dos
preguntas: ¢ Qué factores generan un incumplimiento en la entrega de mercaderia del
proceso de distribucion? y ¢ por qué considera que hay faltantes o devoluciones de
producto en las rutas de transporte? Luego se utilizaran cinco minutos para discutir

con el grupo cada una de las “M” y ocho minutos para el cierre de la dinamica.

A continuacién se muestra el formato de bitacora de focus group que se utilizara
para identificar las causas; se manipulara una para cada sesion segun las diferentes

operaciones “M”.



Bitacora Focus Group

Lugar: Fecha: Horainicio:
Hora final:

Centro de distribucion y area de transporte ALDI de

la CCSS.

Objetivo:

¢Qué factores generan un incumplimiento en la entrega de mercaderia del proceso de
distribucion?
éPor qué considera que hay faltantes o devoluciones de producto en las rutas de transporte?

Categoria:

Medicion

Causas encontradas:

1

2

8

9

Participantes Firma

1

2

3

Moderador:

Guido Centeno Miranda

Tabla 2 Bitacora focus group, identificacion de causas
Fuente: Elaboracion propia.
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Luego de la primera fase del focus group en la que se generan las causas, se
desarrollard una segunda etapa para ponderar cada una de esas causas que se
identificaron en el diagrama Ishikawa, con el objetivo de evaluar el conocimiento y las

experiencias de los involucrados con el tema en estudio.

En la segunda etapa, se realizara una bitacora de ponderacion como se muestra

a continuacion.
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Bitacora Focus Group

Lugar:

Centro de distribucidn y area de transporte ALDI de
la CCSS.

Fecha:

Horainicio:
Hora final:

Obijetivo:

en investigacion

Ponderar cada una de las causas seguiin su impacto en la busqueda de lograr el éxito del objetivo

Tema:

Ponderar las causas encontradas en la sesion N°1, asignar valor de impacto para el andlisis

Causas encontradas:

Ponderacion

8

9

Participantes

Firma

1

2

3

Moderador:

Guido Centeno Miranda

Tabla 3 Bitacora focus group, ponderacion de causas
Fuente: Elaboracion propia.
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3.3 TRATAMIENTO DE LA INFORMACION

En esta parte se puntualizan los procedimientos que permiten el analisis de la

informacion suministrada desde el focus group.

3.3.1 Clasificacién, ordeny proceso

Como herramienta principal de trabajo se utilizara una matriz que permitira
agrupar de forma manual las causas seleccionadas segun la operacion basica de
trabajo, para de esta manera identificar el nivel de impacto de cada causa. Esta
informacion se ordenara con ayuda de tablas y posteriormente se graficara en
diagramas, permitiendo y facilitando la interpretacion del comportamiento de cada una

de ellas en relacion con el problema en estudio.

3.3.2 Herramientas de trabajo

Una vez la informacion se encuentra ordenada y almacenada en una matriz, se
procede a tabularla en una hoja electronica en Excel a fin de agilizar y facilitar su

presentacion y entendimiento.
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Dentro de las herramientas que se utilizaran para la presentacion de este
proyecto estan los diagramas, las graficas, los cuadros y las tablas que permitiran un

mejorar analisis de la informacion recolectada en las etapas ejecutadas anteriormente.

3.4 METODOLOGIA DE LA MEDICION

Para establecer un procedimiento de mejora continua en los procesos, es
necesario medir el grado de desempefio y el cumplimiento de actividades de la
situacion actual con el fin de definir el problema, con ayuda de herramientas que

fomenten la toma de decisiones mas adecuada.

3.4.1 Medicién

Con respecto a la informacion obtenida y a las causas encontradas, se
asociaran valores cuantificables que permitan medir el impacto actual. En este punto,
se iniciara el desarrollo del proyecto con ayuda de la metodologia Seis Sigma para la

mejora.

En esta etapa se utilizaran herramientas de medicion que tienen como fin
recolectar informacion importante que emergio de los diagramas, las encuestas y las

observaciones directas como ayuda para tener claridad en la investigacion. Para
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identificar el problema, se ponderan las causas y se validan las que tienen mayor
impacto en su relacion y a las cuales deben darles foco. En el momento en que las
cusas se encuentran identificadas, validadas y verificadas se procede a cuantificarlas

y mostrar su impacto econémico para la institucion.

34.1.1 Tabla de ponderacion

En esta dinAmica se le pone una calificacién a cada causa encontrada, en una
escala de uno a diez, representando el nimero uno la calificacibn mas baja y diez el
mejor resultado que se pueda brindar. El objetivo de esta ejecucion es identificar de
una forma cuantificable las causas de mayor impacto para la solucion del problema

investigado.
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Tabla Ponderacion y Clasificacion de Causas

Causas encontradas

Clasificacion

ID

Peso

10

11

12

13

14

15

16

Evaluador:

Guido Centeno Miranda

Tabla 4 Ponderaciéon de causas
Fuente: Elaboracion propia.

La tabla de ponderacion accede de forma clasificada y ordenada a agrupar cada

una de las causas segun la clasificacion “M”, permitiendo enfocarse en las de mayor

impacto para el problema.
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3.4.2 Numero de prioridad de impacto (NPI)

El nimero de prioridad de impacto (NPI) es el resultado de la multiplicacion de
los pesos ponderados que se establecieron en la segunda etapa del focus group con
la frecuencia en que estos suceden en un tiempo determinado. En este proyecto se
utiliza como factor de tiempo un mes y de esta forma se obtiene el nivel de impacto

para cada una de las causas.

Una vez evaluadas las causas, son trasladadas a un diagrama Pareto para
evidenciar a las que se les debe dar mayor andlisis segun el impacto. A continuacién,

se detalla la tabla confeccionada para identificar el NPI de cada causa:
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Tabla Analisis de Causas

Causas encontradas

Peso
(A)

Frecuencia

(B)

Prioridad
de Impacto
(A*B)

10

11

12

13

14

15

16

Evaluador:

Guido Centeno Miranda

Tabla 5 Analisis de causas
Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, se muestran los pesos segun los resultados en las sesiones de

focus group.
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Grado de Impacto Peso
Muy poco 2
Poco 4
Medio 6
Alto 8
Muy alto 10

Cuadro 1 Grado de impacto
Fuente: Elaboracion propia.

Seguidamente, se determinan los valores con que se establece el peso segun

la frecuencia:

Grado de Frecuencia Peso
Nunca 2
Muy poco 4
Poco 6
Frecuente 8
Siempre 10

Cuadro 2 Grado de frecuencia
Fuente: Elaboracion propia.

3.5 Analisis de causa y efecto (Ishikawa)

El desarrollo del diagrama causa-efecto, conocido también como diagrama de
espina, se desarrolla en los afios cincuenta para el control de calidad de un proyecto
en la comparfia Kawasaki. Esta filosofia se basa en la definicion de un problema,
también conocido como la cabeza del pescado, y la identificacion de todas las causas

asociadas a la generacién del evento o problema.



1.Maquinaria

1.4 Causa Subcausis 21 Causa
5 — : Subcawsa
22 Causa —
Subsausas
12 Causa » —
— N—
Z3CaBa —_—
1.3 Causa _— - Subsausa
: : 24 Causa
14 Cawsa > €
: f—— 25 Cauza —_—y

Problema o Efecto

4. MATERIALES

6. METODO

llustracion 13 Andlisis de causa-efecto
Fuente: Elaboracion propia.

En el evento del diagrama se menciond “la mejora del proceso de entrega de los pedidos despachados”, buscando

las causas relevantes y de impacto con sus seis caracteristicas de estudio sefialadas por el diagrama Ishikawa.



3.6 Diagrama Pareto

En bdsqueda de seleccionar los procesos de mayor importancia que se tendran
en cuenta, se realizara los analisis de Pareto, los cuales definiran la eleccion de los
procesos logisticos basados en la informacion del diagndstico inicial, entrevistas a los
trabajadores y jefaturas quienes aseguran la informacion obtenida, en conjunto con la

observacion directa realizada en los mismos procesos.

El analisis Pareto mide las variables mediante una escala. Estas luego se
acomodan en orden decreciente, como una distribucién acumulativa. Por lo general, el

20% de las variables evaluadas representan el 80% de la actividad total.

Para este proyecto, se aplicara inicialmente esta herramienta por medio de una
pequefia encuesta hecha a los trabajadores del Departamento Logistico y de
Transporte del centro de distribucién donde identifiquen los procesos o actividades que

consideren criticos dentro de sus labores diarias.

A continuacién, se muestra un ejemplo del diagrama Pareto. De esta manera se
graficaran los resultados obtenidos de la encuesta inicial a los trabajadores del centro

de distribucion y transporte del ALDI.



Grafico Pareto
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Grafico 1 Diagrama Pareto
Fuente: Elaboracion propia.




3.7 Metodologia Kanban

Dos de los factores claves de las empresas son la eficacia y la eficiencia en sus
sistemas de produccion. Estos se mantienen en la mira de metodologias de trabajo

gue ayuden a conseguir los objetivos a un bajo costo. Lendinez (2018) afirma:

La filosofia de la gestion de operaciones JIT (just in time), la cual se traduce en
un sistema que tiende a producir lo que se requiere, en el momento que se
necesite, con la calidad especificada y sin desperdiciar recursos del sistema,
formada por una serie de componentes necesarios para reducir el nivel de
inventarios, asi como de satisfacer la demanda en el tiempo requerido. Dentro
de los componentes que forman esta filosofia se encuentra Kanban. El

significado literal de Kanban es ‘tarjeta’ o ‘sefial’. (p. 5)

El objetivo del método Kanban es el control de los materiales para lograr que el
inventario de producto semiterminado transite toda la cadena de suministro de valor

desde los clientes hasta los proveedores.

La ejecucion del método Kanban requiere que la empresa tenga aplicado un
sistema de control de produccion tipo Pull. El sistema planifica la produccion de solo
lo que la empresa enviara al cliente, es decir, elaborar los productos en funcion con la

demanda, por lo que todo lo que se produzca fuera de la planificacion se considera



106

sobreproduccién, la cual serd una fuente de desperdicio importante para la

organizacion.

FLUJO DE MATERIALES l
Submontaje Montaje final

‘ FLUJO DE INFORMACION

PULL - EFECTO ARRASTRE

llustracion 14 Sistema tradicional de produccién tipo Pull
Fuente: Lendinez (2018).

El sistema tradicional de produccion se denomina Push. El método se asocia
con las metodologias de MRP (material requirement planning). Los sistemas de
produccién se programan y los materiales requeridos para la confeccién del producto
final se ordenan y se producen con el afan de crear un inventario basado en la
prevencion de la demanda. En este caso, el sistema empuja a los procesos siguientes
por producir, por lo que el flujo se direcciona desde las materias primas hasta el cliente

final.
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FLUJO DE MATERIALES

EE) EEES) ) )

G

\Ewedurns @npo entes @Jmontajn Montaje final Elinntei)

¢am aam Gumm (E—

FLUJO DE INFORMACION

—

PUSH - EFECTO EMPUJE

llustracion 15 Sistema tradicional de produccion tipo Push
Fuente: Lendinez (2018).

Los principios del sistema Kanban son los siguientes:

a) Calidad: Todo lo que se haga debe ser hecho bien desde el inicio.

b) Priorizacion-flexibilidad: Las actividades se pueden priorizar. Hacer una
gestion adecuada del tiempo con una estructura coherente facilita el trabajo
de todo el equipo.

c) Visualizacion: La metodologia permite tener una vision total del desarrollo
de las actividades de la cadena de produccion, lo que agiliza la toma de las
decisiones de la organizacion.

d) En proceso: Kanban promueve la continua modificacion de las tareas por
elaborar.

e) Disminucidén del desperdicio: Hacer lo justo y necesario.

f) Mejora continua: La organizacion debe continuamente buscar la mejora de

la cadena de produccién.
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Seguidamente, se detallan los objetivos que el sistema Kanban persigue una

vez implementado en la organizacion:

Incrementar y mejorar la comunicacion entre procesos y centros de trabajo.
Evitar la sobreproduccion.

Controlar el flujo de material.

Minimizar el producto en proceso.

Controlar los inventarios.

Impulsar el mantenimiento de los procesos estandarizados.

Establecer una programacién en la que se pueda visualizar la produccion.

Ahora bien, para el desarrollo e implementacion adecuada del sistema Kanban,

se mencionan los pasos necesarios por seguir:

1.

2.

Construir todo el equipo de trabajo en la metodologia Kanban y hacer
conciencia de las ventajas y los beneficios que presenta este sistema.

Antes de la implementacion del sistema Kanban en todos los procesos de la
cadena de suministro, es conveniente estudiar los centros de trabajo con
mayores problemas para detectar posibles inconvenientes que se

desconozcan.
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3. Implementar Kanban en los demas departamentos de trabajo.
Indiscutiblemente, los operarios son la fuente de informacién mas importante,

los cuales colaboraran en el aporte de ideas para mejorar el sistema.



CAPITULO IV

DIANGNOSTICO
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4.1 DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL

Con la intencion de indagar algunos de los datos que ayuden a describir la
situacion actual que genera el problema, o bien cuél es la situacion actual del Area de
Transporte del centro de distribucién de la CCSS, a continuacion se explicaran cada
uno de los apartados que indican la situacion actual exacta durante el diagnostico

empleado.

Con la descripcion del panorama actual, se pretende que el Area de
Almacenamiento y Distribucion tenga bases suficientes para la toma de decisiones
futuras, respecto a los controles de almacenamiento temporal del producto terminado

y la entrega de insumos médicos a las unidades ejecutoras.

4.1.1 Anélisis del proceso productivo del Area de Transporte

Con el objetivo de reflejar y evidenciar el proceso del almacenamiento temporal
del producto terminado y su transporte hacia la flotilla vehicular, se realiz6 el
levantamiento de la informacion utilizando los métodos de recoleccion de datos por
medio de la observacion directa, las encuestas, las entrevistas y la investigacion
documental en el area de trabajo con ayuda del equipo involucrado en el proceso. Por

medio del diagrama de flujo de proceso se identificaron aspectos principales del recibo
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de los productos terminados para su almacenamiento temporal y traslado de insumos

meédicos a los vehiculos de transporte de la Caja Costarricense de Seguro Social.

4.1.2 Levantamiento de la informacién

Para la recoleccion de informacion del Area de Transporte en esta investigacion,
se utilizé el método de analisis de las actividades mediante el uso de las siguientes

herramientas de recoleccion de datos:

e Entrevista

Esta técnica facilita la recoleccion de la informacién del area en estudio. Los
datos entre el entrevistador y el entrevistado del personal del area de distribucion y

transporte indicaran a detalle las actividades diarias.

Por medio de la entrevista que se aplicé a las personas involucradas en el
proceso de distribucién y transporte tales como choferes, auxiliares y bodegueros, se
pudo obtener un panorama mas amplio y claro sobre el funcionamiento del area y las
responsabilidades asignadas al personal (ver anexo 1, entrevista al personal de

Transportes).
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e Observacion directa

La observacion directa es un método que permite la recopilacion de informacion
veraz, por medio de visitas al departamento en estudio, para su posterior analisis e

identificacion de las causas de la situacion actual.

La observacion directa por medio de visitas tanto a los pasillos de Proveeduria
y el Departamento de Transportes permitié visualizar la situacion actual del area en
investigacion. La metodologia utilizada por medio de bitacora permitié puntualizar cada

una de las actividades en estudio (ver anexo 2, observacién del proceso de transporte).

e Investigacion documental

El estudio planteara de manera ordenada y coherente informacion que ha sido

analizada previamente y presentara resultados sobre el objeto investigado.

El personal de aliste de los pedidos ordinarios y del Area de Transportes facilitd
informacion documentada respecto a los procesos de entrega de mercaderia y
distribucion de medicamentos e insumos médicos, lista de proveedores y cronograma

de entregas, documentos esenciales para el desarrollo del proyecto.
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4.2 Determinaciéon de las causas que provocan deficiencias en el proceso de

entrega de los pedidos ordinarios y transporte

Segln la informacion evaluada, el centro de distribucién y el Area de
Transportes cuentan con un presupuesto y un cronograma anual de entregas; de igual
manera, las unidades ejecutoras (como se conoce a los centros médicos) administran

Su propio presupuesto en la solicitud de medicamentos e insumos médicos.

Para iniciar y respaldar el trabajo de investigacién se utiliza como principal
herramienta el diagrama SIPOC, que es una secuencia de las cadenas de suministro

para el area de distribucion de pedidos.



DIAGRAMA DE SIPOC

DESPACHOS DE INSUMOS MEDICOS

AL AREA DE TRANSPORTES DEL A.L.D.I.
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llustracion 16 Diagrama SIPOC, distribucién medicamentos e insumos médicos

Fuente: Elaboracion propia.



4.2.1 Diagrama de flujo de la distribucién de pedidos

A continuacion, se realiza un paso a paso que sigue toda la secuencia de
actividades dentro del proceso de distribucion. Posteriormente, se gratificara cada una
de las acciones mediante los simbolos expresados en este proyecto en el capitulo dos,
gue ayudan a determinar cdmo se relacionan las fases del proceso y la existencia de
actividades limitantes que entorpecen el tramite de secuencia, faltantes, acciones

repetitivas, entre otras.

El proceso se divide en dos etapas: el almacenaje y la entrega de mercaderia
en la unidad ejecutora. Los pedidos ordinarios se alistan con base en un cronograma
anual y, generalmente, se preparan con veinticuatro horas previas de su traslado a los

centros médicos (unidades ejecutoras).

4.2.1.1 En el almacén:

Paso 1: El subjefe de Transportes retira las facturas aprobadas de cada uno de
los servicios de despacho, tales como bodega de Proveeduria y bodega de

Farmacia.

Paso 2: El subjefe de Transportes hace entrega de las facturas a los
bodegueros del almacén responsables de las entregas de mercaderia a los centros

de salud.
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Paso 3: Los bodegueros proceden a retirar los pedidos listos del area de
producto terminado o también conocida como zona de mil metros cuadrados y

los trasladan al area de carga.

Paso 4: Se realiza la carga de las tarimas al camién segun el nombre del centro
asignado para la entrega. Se debe respetar la ubicacion de la carga dentro del

camion (proteccion de luz solar, lluvia, fragil, estiba, entre otros.)

Paso 5: Se asegura el resguardo de la mercaderia cerrando las puertas del

cajon y colocando las cerraduras en posicion de cierre.

4.2.1.2 Entrega de la mercaderia en la unidad ejecutora

Paso 6: El bodeguero del almacén y el conductor del camién se aseguran de
gue la zona donde se maniobrara el vehiculo para la descarga no presente

obstaculos de riesgos.

Paso 7: Se separan y cuentan las cajas que contienen productos mas pequefios
y son rotuladas como “productos varios”, para entregarlas al final de la entrega

de los bultos completos.

Paso 8: Se entrega una copia de la factura al jefe de servicio de la unidad

ejecutora como medio de revision de la mercaderia solicitada.
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Paso 9: Se valida la entrega de productos mediante el conteo y la observacion
de las caracteristicas, asi como numero de lotes y fecha de expiracion

respetando la metodologia FIFO (firts in-firts out).

Paso 10: Una vez entregada la mercaderia de bulto se procede con la entrega

de los “productos varios” ya que estos demandan mas tiempo y cuidado.

Paso 11: Se realiza un memorandum en situaciones donde se evidencien

inconsistencias tales como:

a. Si existen sobrantes de mercaderia, se separan y se traen de regreso al
Almacén General para ingresarlos nuevamente al despacho.

b. Si faltan medicamentos o0 insumos, se realiza la modificacion
correspondiente a la factura o reposicion.

c. Si existe confusion de algun codigo por similitud, se repone el producto
por el producto correcto, o bien se realiza el ajuste a la factura en caso
de no existir inventario.

d. Si la fecha de los productos estd proxima a vencer, se procede a
coordinar con el encargado de Farmacia o Proveeduria del ALDI para
realizar el cambio de lote con fecha superior al vencimiento.

e. Si hay productos dafiados, se realiza la reposicion con la entrega de un
producto bueno.

f. De existir conformidad con la mercaderia, se firman y se sellan las
facturas y documentos de transporte como certificacion de aprobacion

de recibido.
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g. Una vez firmadas las facturas, el bodeguero las resguarda hasta el
regreso para entregarlas al subjefe de Transportes.

h. El subjefe de Transportes archiva la documentacion y traslada los
memorandum a los jefes de servicios para la modificacion

correspondiente.

SUB JEFE DE TRANSPORTES BODEGUERO DE ALMACEN JEFE DE SERVICIO U.E

Retiro de Recepcién de . .
. Recibe las copias de
Inicio facturas de facturas P las facturas (8)
servicios (1) aprobadas (2)

A 4

3 A
. Validar
Retiro de
¢ temperatura,
mercaderias (3) cédigos

caracteristicas,
lotes y fechas de
vencimiento (9)

A
Carga de
pedidos al
camion (4)

A
Resguardo del
cierre del
camién (5)

Inconsistencias

A
Aseguramiento
de la zona
descarga (6)

A

Seleccion de Realiza
. , NO )
codigos segun Memorandum
cantidades (11)
(7vy10)
Recibo de Recibo de Aceptacion c!e
L, la mercaderia
. documentacion | facturasy |, . ) »
Fin . < , < mediante firma [«
para archivar Memorandum y sello de
11, h 11
(13, h) (11, ) factura (11,f)

llustracion 17 Diagrama de flujo, distribucién de pedidos
Fuente: Elaboracion propia.
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El diagrama de flujo anterior muestra el proceso de actividades que actualmente
ejecuta el Area de Aimacenamiento y Distribucion para la colocaciéon de medicamentos
e insumos médicos solicitados por los centros de salud de la Caja Costarricense de

Seguro Social.

4.2.2 Diagrama Ishikawa

Con respecto al andlisis de causa-efecto de la problematica en las entregas de
los pedidos ordinarios despachados desde el centro de distribucion de la Caja
Costarricense de Seguro Social hacia las unidades ejecutoras, se evidencia que no
existen controles en el momento de realizar las cargas de las tarimas en los camiones
de transporte. Lo anterior ocasiona que periédicamente existan faltantes de la

mercaderia respecto a los pedidos realizados por los centros médicos.

Con la informacién oportuna, se espera que sea de utilidad en la toma de
decisiones para los encargados en el Area de Transportes que se realicen
procedimientos, planes de seguimiento, andlisis y mejoras, reduciendo pérdidas

econOmicas y ahorrando tiempo al evitar reprocesos.

A continuacion se muestra el diagrama Ishikawa con las causas y subcausas

encontradas para este proyecto, las cuales seran analizadas posteriormente.



4.2.1 Maquinaria

4.2.1.1 Mantenimiento correctivo

4.2.2 Medio Ambiente

4.2.2.1 Espacio fisico

4.2.3 Medicion

4231

de equipo hidratilico S6lo cuando Existen 1000 m2 Procedimiento
se dafian paraalmacenarlos  de entregasde Inexistencia de
idos i i trol
4.2.1.2 Obsolescencia de baterias Disponibilidad de pecidos stos mercacerias controles
montacargas y apiladores . 4'2'_2 ,'2 4232
Mala planificacion Nose ajustana  Controles de
4.2.1.3 Ohsolescencia de equipo hidréulico de los requerimientos las necesidades  calidad del No hay
Masde 7 afios  de pedidos ordinarios reales embalajedel revision |NCONS|STENCI,AS DE
producto enla carga MERCADER'A
»  ENLAENTREGA
DE LOS CENTROS
4.2.4.2 Confusidn en las posiciones de 4264 MEDICOS
mercaderia en la zona de 1000 m2 4.2.5.3 Actitud del personal Falta de personal
Mala manipulacion . Plazas congel
geladas
de mercaderia 4.2.5.2 Exceso Trab.a €N 4263 Requerimiento
o de confianzaen equipo de pedido
. Se extravian tarimas las actividades Mala planificacion de
4.2.4.1 Mala rotacion del producto realizadas 4,2.6.2 Supervision las unidades ejecutoras
No se respeta FIFO Erroresen los en los despachos -
. L o existe
. - 1254 pedidos ordinarios 4261
erramientas de .
. \ Fal itacié . Almacenamiento
trabajo no brindan alta de capacitacion No existe desordenado Insuficiencia
informacion instantanea presupuesto de espacio
4.2 4 Materiales 4.2.5Mano de Obra 4.2.6 Metodologia

llustracion 18 Diagrama Ishikawa del Proyecto
Fuente: Elaboracion propia




En continuidad con el diagrama anterior, se identificaron 16 causas en total que

promueven el incumplimiento de la gestion en las entregas de los pedidos

despachados desde el centro de distribucion de la Caja Costarricense de Seguro

Social, las cuales se clasifican de la siguiente manera y seguidamente se ampliaran.

e Magquinaria, muestra 3 subcausas.

¢ Medioambiente, muestra 2 subcausas.
e Medicion, muestra 2 subcausas.

e Materiales, muestra 4 subcausas.

e Mano de obra, muestra 3 subcausas.

e Metodologia, muestra 4 subcausas.

RESUMEN FRECUENCIA DE ELEMENTOS

20
16

12

Metodologia Materiales Mano de Obra Magquinaria Medio Ambiente

I Frecuencia P. Acumulado

Medicion

100%

80%

60%

40%

20%

0%

Gréafico 2 Resumen frecuencia de elementos
Fuente: Elaboracion propia.
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El diagrama Pareto muestra los elementos de mayor frecuencia de manera
descendente en relacion con las seis “M” (metodologia, maquinaria, mano de obra,
medioambiente, medicion y materiales). Con este orden se atendera la prioridad de

analisis en esta investigacion.

4.2.1 Maquinaria o equipo

Actualmente, el Area de Distribucién es arrendada con los equipos hidraulicos
dentro de la facturacion mensual, servicio de mantenimiento y sus baterias de carga.
Cuando uno de los equipos falla, el ALDI debe hacer un reporte y el arrendante tendra
veinticuatro horas para responderlo. Sin embargo, esto desfavorece la operacion diaria
en el aliste de los pedidos ordinarios y por ende el proceder en el Area de Transporte

para la carga de los camiones.

Los equipos hidraulicos son necesarios en el trabajo diario, donde se deben
surtir los racks con mercaderia de cuatro pasillos que pertenecen a la bodega de
Proveeduria para el aliste de los pedidos ordinarios, y ademas, trasladarlos hacia el
area de almacenamiento temporal (zona de 1000 m?) y luego cargarlos en los
camiones hacia las unidades ejecutoras. Actualmente, el area de recibo cuenta con 1
apilador y 2 carretillas hidraulicas, la bodega de Proveeduria y de Farmacia con 2
apiladores y 2 carretillas hidraulicas cada bodega, y el Area de Transportes con 2

montacargas.
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Actualmente, hay 7 baterias para los apiladores con 1 dafiada, y 11 baterias
para las carretillas hidraulicas (ver anexo 9). Los equipos en mal estado o que se
encuentran dafados le acreditan una multa al arrendador del ALDI. En la siguiente
tabla se muestra el monto cobrado por las inconsistencias desde el afio 2017 hasta

enero del 2019.

Costo de Arrendamiento Equipo Hidraulico
Equipos Rentados Costo Arrendamiento i i
) e Costo Arrendamiento por Equipo
Equipos Danados
15 §20.021.517,61 S
Costo Mensual Multa 25%
feb-17 3 {5.804.303,52 {1.451.075,88
mar-17 5 9.673.839,20 {2.418.459,80
abr-17 0
may-17 1 #1.934.767,84 483.691,96
jun-17 1 {#1.934.767.84 {483.691,96
jul-17 2 {3.869.535,68 {967.383,92
ago-17 3 {5.804.303,52 {1.451.075,88
sep-17 5 {#9.673.839,20 {2.418.459,80
oct-17 3 {5.804.303,52 1.451.075,88
nov-17 3 {5.804.303,52 {1.451.075,88
dic-17 2 {3.869.535,68 #967.383,92
ene-18 2 {3.869.535,68 #967.383,92
feb-18 5 {#9.673.839,20 {2.418.459,80
mar-18 2 ¢{3.869.535,68 ¢f967.383,92
abr-18 1 {1.934.767.84 {483.691,96
may-18 4 $7.739.071,36 #1.934.767,84
jun-18 3 {5.804.303,52 {1.451.075,88
jul-18 1 {1.934.767.84 {#483.691,96
ago-18 4 47.739.071,36 {1.934.767.84
sep-18 4 ¢7.739.071,36 {1.934.767.84
oct-18 6 #11.608.607,04 2.902.151,76
nov-18 1 {1.934.767.84 {483.691,96
dic-18 o
ene-19 1 {#1.934.767.84 {483.691,96
Totales 62 §110.955 606,12 §31.023.669,62

Tabla 6 Multa por incumplimiento de mantenimiento de equipos

Fuente: ALDI (2019).
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En la tabla anterior se muestra como en el mes de octubre del 2018 se
encontraban 6 equipos dafiados, lo cual le generé al contratista una multa por
arrendamiento de ¢2.902.151,76. Estas averias provocan que se recurra a la solicitud
de tiempo extraordinario para cumplir con las entregas de los pedidos a los centros

médicos.

En la siguiente figura se detalla el costo por el alquiler de la infraestructura y el
alquiler por equipo, durante el periodo del mes de diciembre del afio 2018. El Area de
Almacenamiento y Distribucion paga al arrendador la cantidad de ¢29.021.517,61 por
el alquiler del equipo. El costo por alquiler del equipo adicional representa un 37.04%

de la facturacién mensual.

ALMACEN GENERAL DE DEPOSITO JL, S.A.
CEDULA JURIDICA No.: 3-101-198416
CL ADIS TEL.: 2218-1818 + FAX: 2218-1616
DIRECCION: SAN FRANCISCO DE DOS RIOS, DE LA ATy WEs o)
GASOLINERA LA PACIFICA 50 MTS. NORTE 23 ‘ ENERO 2019
coBRARA: CAJA COSTARRICENSE DE SEGURO SOCIAL
CLIENTE: CAJA COSTARRICENSE DE SEGURO SOCIAL
CODIGO CLIENTE®385 “OPERADOR: VMO01 CONI 0 HORA:! VENCIMIENZB:02-19
: GUIA: BL: INGRESO; SALIDA:
‘ J
DESCRIPCION
Alquiler de infraestructura logistica correspondiente del 20 de Diciembre de 2018 al 19 de Enero|de 2019 @49,335,43965}
Alquiler de equipamiento correspondiente del 20 de Diciembre de 2018 al 19 de Enero de 2019 #29,021,517.61
Contrato:
P - 6839 - 2010 0
{
EXx_ 2deimpuesto de ventas segin ley 7298 de didimbre B‘g 2002 |
1 L~
| SUB-TOTAL 78,356,957.26
i + IMP, VENTA €0.00
ESTA FACTURA CONSTITUYE TITULO EJECUTIVO RE p\/
ACUERDO AL ARTICULO 460 DEL CODIGO DE COMERCIQ, TOTAL ¢7B’356195726
DEVENGARA EL 4% MENSUAL DESPUES DE SU VENCIMIENTO) ¢
CEDULA JURIDICA NP 3-101-108416 .
IBI ONFORME

llustracion 19 Factura por alquiler equipo hidraulico
Fuente: ALDI (2019).
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Segun el contrato P-6839-2010, el alquiler total del inmueble representa un
costo mensual de ¢ 78.356.957,26 (ver anexo 4). Esto quiere decir que el ALDI, a
pesar de no recibir el mantenimiento correctivo en tiempo y forma de los equipos
hidraulicos, continla pagando la cantidad total, sin la recuperacion de las multas
reportadas por el Departamento de Mantenimiento, que perjudican las operaciones

diarias por el faltante de los equipos dafiados.

4.2.2 Medioambiente

Ocurren dos situaciones con respecto al espacio fisico del area de
almacenamiento y distribucion. La primera de ellas es que las instalaciones reciben
diariamente de cuatrocientas a quinientas tarimas completas; el ALDI tiene una
capacidad de 10 038 espacios para el almacenamiento. El aliste de los pedidos
ordinarios de tarimas completas en los pasillos de la bodega de Proveeduria es de
1400 diarias en promedio, y la cantidad despachadas en promedio para el 18 de junio

del afio 2019 es de 178 tarimas.

Este panorama genera que habitualmente los pasillos se encuentren
congestionados de mercaderia o con los productos pendientes de muestrear por el
area de recibo, y que se deban trasladar tarimas a posiciones distintas a las
inicialmente asignadas, inclusive ocupar cualquier espacio de los pasillos de las

bodegas de Proveeduria o Farmacia, asi como la zona de 1000 m? que es destinada
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para colocar pedidos ordinarios que deben posteriormente trasladarse a los centros

médicos de todo el territorio nacional.

La segunda situacién es que el area para el almacenamiento temporal del
producto terminado, méas conocida como la zona de 1000 m?, tiene capacidad para
colocar 350 tarimas antes de ser cargadas a los camiones. Sin embargo, la cantidad
de tarimas despachadas dependera de la cantidad de los centros médicos que se
deban servir segun cronogramay necesidad. Ademas, no se coloca ninguna rotulacion
a cada una de las tarimas para identificarlas con respecto al centro médico donde se

deben trasladar (ver anexo 5).

Cada dia se alistan pedidos ordinarios a diferentes centros médicos del pais,
por tanto, el jefe o el subjefe de Transportes son quienes deciden donde acomodar las
filas de tarimas en la zona de 1000m?. No tener controles visuales ni aplicar ningn
tipo de tecnologia en el proceso como barrera de calidad imposibilita a los
colaboradores que acarrean los productos terminados tener mayor fluidez; aumenta la
posibilidad de errores humanos por colocar incorrectamente las tarimas en direcciones
distintas, y principalmente, hace dependiente a las lineas productivas de personas

fisicas y no de la continuidad del proceso.
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4.2.3 Medicioén

En la actualidad, la bodega de Proveeduria no cuenta con ningun sistema o
herramienta de revision del aliste en los pedidos ordinarios que se acarrearan hacia el
area de 1000 m2. Asimismo, el Area de Transporte no realiza revision de los productos
terminados recibidos, y confian que la mercaderia que los bodegueros colocan sobre
las tarimas embaladas con plastico y que son entregadas antes del despacho, contiene

la mercaderia completa.

La inexistencia de los controles ocasiona en gran medida los faltantes de los
productos que los centros médicos solicitan al ALDI. Esta falta de controles produce
que no haya ningun filtro cuando los bodegueros, por ejemplo, pudieron haber flechado
con el dispositivo de mano (handheld) algin insumo y no haberlo colocado dentro del

pedido.

Otra situacion encontrada es la falta de estandarizacion en la realizacion del
aliste de los pedidos ordinarios; es decir, no se trabaja bajo un mismo objetivo
persiguiendo la eficiencia y eficacia del negocio. Un ejemplo es la falta de constancia
en las alturas de las tarimas con los productos terminados con respecto a los camiones
gue trasladan los pedidos ordinarios hacia las unidades ejecutoras, ocasionando que
los choferes de los camiones tengan que eliminar el plastico del producto que se

supone estaba terminado para reacomodar las cargas.
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4.2 .4 Materiales

En continuidad con el espacio fisico del almacén, la mercaderia cuenta con
posiciones previamente asignadas donde cada uno de los productos se ordena en
alguno de los cuatro pasillos con los que cuenta la bodega de Proveeduria. Cada uno
de los pasillos se identifican por numero del uno al cuatro, lado izquierdo o derecho
conocida por los colaboradores del ALDI como cara, nivel y posicién del rack; cada
uno de los rack cuenta con seis espacios y siete niveles de altura, tres por enfrente y

otros tres por la parte interior del rack.

Los primeros dos niveles de los racks son destinados para colocar mercaderia
donde se alistaran pedidos ordinarios conocidos como productos varios o picking.
Cuando esos niveles son desabastecidos la subjefatura es informada y el sistema
SIGES realiza un traslado de la mercaderia informando los movimientos dentro de los

racks, con el fin de que el inventario en fisico coincida con el inventario en sistema.

Del tercer nivel hasta el siete son almacenadas las tarimas completas; de aqui
se tomaran para el aliste de los pedidos ordinarios. La alta manipulacion de la
mercaderia provoca que ocurran errores humanos cuando no se respetan las
ubicaciones en los racks, o cuando no hay informacion clara de algun producto

retenido y es trasladado hacia el Area de Transportes como producto terminado.
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Dentro de la problematica mas alta se encuentran los equipos electrénicos
utilizados por los bodegueros que se encargan del aliste de los pedidos ordinarios.
Estas computadoras de manos, o dispositivos conocidos como handheld, son
utilizadas para apuntar a cada codigo de barras de los productos alistados. Sin
embargo, estos equipos no informan en tiempo real si hay inventario suficiente para el

aliste del pedido provocando pérdida de tiempo por parte de los colaboradores.

Es necesario que los pedidos terminados sean facturados y enviados al Area
de Transportes para que los dispositivos de mano (handheld) informen a los
bodegueros los lotes de la mercaderia que fue almacenada de primero en los racks.
Esto provoca que en muchas ocasiones los lotes no sean respetados para el aliste de
los pedidos bajo la metodologia FIFO, y peor aun, que los bodegueros no sean
conscientes de tomar el producto que tiene mas tiempos almacenado por falta de

herramientas que brinden la informacién mientras se alistan los pedidos.

4.2.5 Mano de obra

Dentro de la observacion directa realizada en los pasillos de la bodega de
Proveeduria en el momento en que se alistaban y acarreaban los pedidos al Area de
Transportes, se detectd que parte los problemas se dan por exceso de confianza al
tomar mercaderia de ubicaciones distintas a las emitidas en las guias digitadas desde

la oficina.
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Por medio de entrevistas realizadas a los colaboradores que diariamente alistan
los pedidos ordinarios, se encargan de trasladarlos y cargarlos a los camiones
(bodegueros, auxiliares, choferes, subjefes, entre otros), se detectd que no existe
capacitacion hacia los colaboradores. Se realiz6 una dinamica con el personal
anteriormente citado y se detectd que existe disconformidad por la nula capacitacion

en la mejora continua de sus labores diarias (ver anexo 6).

El trabajo en equipo y el interés por el aprendizaje no es alto entre los
colaboradores. En las visitas realizadas a los pasillos de la bodega de Proveeduria, la
subjefatura indica que los bodegueros se apegan fielmente al alisto de los pedidos
ordinarios y son pocos a quienes les motiva aprender nuevas funciones u operaciones,
como manejar los equipos eléctricos: el apilador (encargado de bajar la mercaderia de
almacenamiento), la carretilla eléctrica (encargado de acarrear los pedidos a
Transportes) y el montacargas (encargado de trasladar la mercaderia a otra zona de

la bodega).

4.2.6 Metodologia

Actualmente, no existe supervision en las diferentes actividades de aliste de
pedido ordinario, tales como la verificacion de los productos que se bajan de

almacenamiento, el chequeo de la mercaderia que se traslada para posicionar en la
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zona de 1000 m? y el control de revisién de la totalidad de tarimas completas

despachadas al Area de Transportes.

Es importante destacar que el area para el almacenamiento temporal del producto
terminado, conocida como zona de 1000 m?, tiene capacidad para asignar 350 tarimas.
Sin embargo, el espacio es desaprovechado pues en muchas ocasiones colocan
tarimas de ingreso de producto, equivocan las unidades ejecutoras y, por falta de

espacio, dejan producto terminado en los pasillos, propenso a ser extraviado.

No existe una metodologia para la revision de los pedidos ordinarios antes de ser
cargados a los camiones que posteriormente se trasladaran a las unidades ejecutoras.
Para el centro de distribucién, el alto volumen de trabajo y la falta de personal les
imposibilitan y generan poca productividad en su linea de produccién para poder hacer

revisiones de las tarimas con el producto terminado.

La mala planificacion de los centros médicos al solicitar los pedidos ordinarios
afecta las lineas de trabajo. Un ejemplo de ello es el de los apiladores: el apilador de
los pasillos 1y 2 se encarga de suministrar los pasillos de almacenamiento a picking
para que los bodegueros alisten los pedidos; por otra parte, el segundo apilador debe
proveer los pasillos 3 y 4 de almacenamiento a picking, alistar pedido ordinario de

tarima completa de posiciones en almacenamiento (1400 tarimas en promedio).
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Otro aspecto importante son las plazas que se encuentran congeladas. La
CCSS, al ser una institucion autonoma del Estado, debe acatar la reforma que modifica
el articulo 9 de la directriz N° 98-H del 11 de enero del 2018, en la que se indica que
todas las plazas vacantes no podran ser utilizadas en el periodo actual; por este

motivo, se genera recargo de funciones hacia los colaboradores.

4.2.3 Clasificacion de las causas que generan el incumplimiento en las

entregas de los pedidos despachados desde el centro de distribucién

El impacto

En esta etapa del diagnoéstico se muestra el resultado de cada una de las causas
y el peso ponderado que se le asignd de acuerdo con la segunda sesién de focus
group, en la que participaron bodegueros, auxiliares, choferes y subjefes involucrados
en la totalidad del proceso logistico. La informacion se clasificé de acuerdo con la

secuencia de causa y posterior a la ponderacion de peso segun el impacto.

Con la siguiente tabla se pretende cuantificar y trasladar la informacion a un

diagrama Pareto para su analisis.

Tabla Analisis de causas
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N° Causas encontradas Clasificacion ID

1 | Mantenimiento correctivo de equipo hidraulico Magquinaria/equipo 4211
2 | Obsolescencia de baterias Maquinaria/equipo 4212
3 | Obsolescencia de equipo hidraulico Maquinaria/equipo 4.2.1.3
4 | Espacio fisico Medioambiente 42.2.1
5 | Mala planificacién de los requerimientos Medioambiente 4.2.2.2
6 |Procedimiento de entrega de mercaderias Medicion 4231
7 | Controles de calidad del embalaje del producto Medicion 4.23.2
8 | Mala rotacién del producto Materiales 42.4.1
9 | Confusién en las posiciones de mercaderia Materiales 4.2.4.2
10 | Falta de capacitacién Mano de obra 4251
11 |Exceso de confianza en tareas realizadas Mano de obra 4.2.5.2
12 | Actitud de personal Mano de obra 4253
13 | Almacenamiento desordenado Metodologia 426.1
14 | Supervision en los despachos Metodologia 4.2.6.2
15 | Requerimiento de pedido Metodologia 4263
16 |Falta de personal Metodologia 4.2.6.4

Tabla 7 Analisis de causas Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia.

La tabla anterior permite identificar las causas que se establecieron en la sesion

del focus group y algunas de las ideas anotadas en la dinAmica realizada con el

personal involucrado del proceso.
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Tabla Analisis de causas Ishikawa, grado de impacto

5
N° Causas encontradas ID Impacto AcumA:JIado
4 | Espacio fisico 4.2.2.1 10 10,00%
6 | Procedimiento de entrega de mercaderias 4.23.1 10 20,00%
7 | Controles de calidad del embalaje del producto 4.2.3.2 10 30,00%
11 | Exceso de confianza en tareas realizadas 4.25.2 10 40,00%
14 | Supervisién en los despachos 4.2.6.2 10 50,00%
5 |Mala planificacién de los requerimientos 4.2.2.2 8 58,00%
13 | Almacenamiento desordenado 4.2.6.1 8 66,00%
1 | Mantenimiento correctivo de equipo hidraulico 4.2.1.1 6 72,00%
8 | Mala rotacion del producto 4.2.4.1 6 78,00%
15 | Requerimiento de pedido 4.2.6.3 6 84,00%
2 | Obsolescencia de baterias 4.2.1.2 4 88,00%
16 | Falta de personal 4.2.6.4 4 92,00%
3 | Obsolescencia de equipo hidraulico 4.2.1.3 2 94,00%
9 | Confusién en las posiciones de mercaderia 4.2.4.2 2 96,00%
10 | Falta de capacitacion 4.2.5.1 2 98,00%
12 | Actitud de personal 4.2.5.3 2 100,00%
Total Frecuencia grado de impacto 100

Tabla 8 Analisis de causas Ishikawa, grado de impacto
Fuente: Elaboracion propia.

La tabla 8 muestra la calificacion segun impacto que se le determin6 a cada una

de las causas en la segunda sesion del focus group. Se suman 100 puntos de grado

en 16 causas identificadas por el personal operativo del centro de distribucion.
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Diagrama Pareto Grado de Impacto
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Gréfico 3 Pareto grado de impacto
Fuente: Elaboracion propia.

Con respecto al grafico anterior se identifica que el 56,25% de las causas
provocan el 43,75% del incumplimiento en las entregas despachadas, por

consiguiente, la ley 80-20 de Pareto no aplica.

Se puede identificar que las principales causas son 4.2.2.1, 4.2.3.1, 4.2.3.2,
4.252,426.2,4.22.2,4.2.6.1,4.2.1.1y4.2.4.1. Consecuentemente, se contindia con

el analisis de acuerdo con el grado de frecuencia.
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Tabla Analisis de causas Ishikawa, grado de frecuencia

5
N° Causas encontradas ID Frecuencia AcumA:JIado
6 |Procedimiento de entrega de mercaderias 4.23.1 10 9,26%

7 | Controles de calidad del embalaje del producto 4.2.3.2 10 18,52%
11 | Exceso de confianza en tareas realizadas 4.25.2 10 27,78%
14 | Supervision en los despachos 4.2.6.2 10 37,04%
15 | Requerimiento de pedido 4.2.6.3 10 46,30%

1 | Mantenimiento correctivo de equipo hidraulico 4.2.11 8 53,70%
13 | Almacenamiento desordenado 4.2.6.1 8 61,11%
16 | Falta de personal 4.2.6.4 8 68,52%

2 | Obsolescencia de baterias 4.2.1.2 6 74,07%
4 | Espacio fisico 4.2.2.1 6 79,63%
8 |Mala rotacién del producto 4.2.4.1 6 85,19%
3 | Obsolescencia de equipo hidraulico 4.2.13 4 88,89%
5 | Mala planificacién de los requerimientos 4.2.2.2 4 92,59%
12 | Actitud de personal 4.2.5.3 4 96,30%
9 | Confusién en las posiciones de mercaderia 4.24.2 2 98,15%
10 | Falta de capacitacion 4251 2 100,00%

Total Frecuencia grado de frecuencia 108

Tabla 9 Analisis de causas Ishikawa, grado de frecuencia
Fuente: Elaboracion propia.

La tabla anterior sefiala el impacto para cada una de las causas segun la

frecuencia de los ultimos seis meses. Para un mejor analisis y descripcion de la

informacion, a continuacion se muestra un diagrama Pareto.
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Diagrama Pareto Grado de Frecuencia
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Gréfico 4 Pareto grado de frecuencia
Fuente: Elaboracion propia.

Se puede identificar la frecuencia de cada una de las causas segun la
ponderacion que se le asignd. El 62,50% de las causas provocan el 37,50% del
incumplimiento en las entregas despachadas; por consiguiente, la ley 80-20 de Pareto
no aplica. Las causas principales son 4.2.3.1,4.2.3.2,4.2.5.2,4.2.6.2,4.2.6.3, 4.2.1.1,

42.6.1,426.4,421.2y4.2.2.1.

En los andlisis de las tablas 8 y 9, se procede a unificar las puntuaciones de las

causas. Se multiplican los pesos de impacto por la frecuencia, para obtener el valor
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numero de prioridad de impacto (NPI). A continuacion se muestra la tabla general

consolidada.



Tabla Analisis de causas, valor nimero de prioridad de impacto (NPI)

Impacto Frecuencia
N° Causas encontradas ID (A) (B) (A)*(B)=C % Acumulado
6 | Procedimiento de entrega de mercaderias 4231 10 10 100 12,82%
7 | Controles de calidad del embalaje del producto 4.2.3.2 10 10 100 25,64%
11 | Exceso de confianza en tareas realizadas 4.2.5.2 10 10 100 38,46%
14 |Supervisién en los despachos 4.2.6.2 10 10 100 51,28%
13 | Almacenamiento desordenado 4.2.6.1 8 8 64 59,49%
15 | Requerimiento de pedido 4.2.6.3 6 10 60 67,18%
4 Espacio fisico 4.2.2.1 10 6 60 74,87%
1 | Mantenimiento correctivo de equipo hidraulico 4.2.1.1 6 8 48 81,03%
8 | Mala rotacion del producto 4.24.1 6 6 36 85,64%
16 |Falta de personal 4264 4 8 32 89,74%
5 | Mala planificacidn de los requerimientos 42.2.2 8 4 32 93,85%
2 | Obsolescencia de baterias 4.2.1.2 4 6 24 96,92%
3 | Obsolescencia de equipo hidraulico 4.2.13 2 4 8 97,95%
12 |Actitud de personal 4253 2 4 8 98,97%
g | Confusién en las posiciones de mercaderia 4.2.4.2 2 2 4 99,49%
10 | Falta de capacitacién 4,2,5.1 2 2 4 100,00%
Total Valor NPI 100 108 780

Tabla 10 Andlisis de causas, nimero de prioridad de impacto

Fuente: Elaboracion propia.




De acuerdo con la tabla anterior, se muestra el diagrama Pareto para el nimero

de prioridad de impacto, en el que fueron unificados los valores de impacto y

frecuencia.
Diagrama Pareto NPI
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Gréfico 5 Pareto nimero de prioridad de impacto
Fuente: Elaboracion propia.

El objetivo del gréafico anterior es analizar las causas que representen el mayor
peso de andlisis. El 43,8% de las causas provocan el 56,3% en el incumplimiento de
las entregas de mercaderia a las unidades ejecutoras, de esa forma se puede
identificar que no aplica la ley Pareto 80-20. Las principales causas de analisis son

4231,4232,4252,42.6.2,426.1,426.3y4.22.1.
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En funcion y analisis de las tablas anteriores se procede a consolidar los datos
para obtener mayor confiabilidad, por lo que se multiplica el impacto (A) por la
frecuencia (B) y por la duracién (C), asi se obtiene el nUmero de prioridad de impacto

con respecto a las variables de las tablas 8, 9 y 10.



Tabla Analisis de causas, consolidado nimero de prioridad de impacto (NPI)
Impacto | Frecuencia | Peso
N° Causas encontradas ID (A) (B) (C) (A)*(B)*(C)=D % Acumulado
6 | Procedimiento de entrega de mercaderias 4.2.3.1 10 10 100 10000 17,34%
7 | Controles de calidad del embalaje del producto 4.2.3.2 10 10 100 10000 34,67%
11 | Exceso de confianza en tareas realizadas 4.2.5.2 10 10 100 10000 52,01%
14 | Supervision en los despachos 4.2.6.2 10 10 100 10000 69,35%
13 | Almacenamiento desordenado 4.26.1 8 8 64 4096 76,45%
15 | Requerimiento de pedido 4.2.6.3 6 10 60 3600 82,69%
4 | Espacio fisico 4221 10 6 60 3600 88,93%
1 | Mantenimiento correctivo de equipo hidraulico 4211 6 8 48 2304 92,93%
8 |Mala rotacion del producto 4241 6 6 36 1296 95,17%
16 | Falta de personal 4.2.6.4 4 8 32 1024 96,95%
5 | Mala planificacién de los requerimientos 42.2.2 8 4 32 1024 98,72%
2 | Obsolescencia de baterias 42.1.2 4 6 24 576 99,72%
3 | Obsolescencia de equipo hidraulico 4.2.13 2 4 8 64 99,83%
12 |Actitud de personal 4.2.53 2 4 8 64 99,94%
g | Confusidn en las posiciones de mercaderia 4.2.4.2 2 2 4 16 99,97%
10 | Falta de capacitacion 4.2.5.1 2 2 4 16 100,00%
Total Valor NPI 100 108 780 57680

Tabla 11 Analisis de causas, consolidado niimero de prioridad de impacto
Fuente: Elaboracion propia.




En la tabla anterior se observa una simplificacion de las causas, por lo que se muestra en el siguiente diagrama

Pareto graficamente para mayor entendimiento y analisis.

Diagrama Pareto NP| Consolidado
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Gréfico 6 Pareto consolidado niumero de prioridad de impacto
Fuente: Elaboracion propia.



Con base en el andlisis y con ayuda del grafico Pareto anterior, se observan
que las principales causas que afectan con el incumplimiento en las entregas de las
mercaderias y los faltantes de los productos terminados son 4.2.3.1, 4.2.3.2, 4.2.5.2,
4.2.6.2y 4.2.6.1. En resumen se identifican los pocos vitales que afectan los muchos

triviales.

4.2.4 Impacto econdmico en los gastos de operacion

En la siguiente tabla se muestra el desglose de los salarios de los colaboradores
asi como las anualidades por antigiiedad que se encuentran en la elaboraciéon y el
acarreo de los pedidos ordinarios hacia el Area de Transportes. Ademas, se detallan
los salarios de las personas que se desempefian en el Area de Transportes. Esta
informacion fue suministrada por la pagina web formal de la Caja Costarricense de
Seguro Social en el apartado de recursos humanos (RR. HH.) del afio 2019, indice

salarial Il semestre 2018.
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Subjefe de Bodega
Salario Base Anualidad Antigiiedad Total Anualidades Salario Total Salario Diario Salario Hora
#508.150,00 (¢{15.245,00 10 ¢152.450,00 #660.600,00 ¢23.592,86 ¢2.621,43

Bodeguero
Salario Base Anualidad Antigiiedad Total Anualidades Salario Total Salario Diario Salario Hora
¢#465.650,00 (¢{13.970,00 10 ¢139.700,00 #605.350,00 (¢21.619,64 ¢2.402,18

Coordinador Transportes
Salario Base Anualidad Antigiiedad Total Anualidades Salario Total Salario Diario Salario Hora
¢#532.650,00 ¢15.980,00 10 ¢159.800,00 #692.450,00 ¢24.730,36 ¢2.747,82

Chofer
Salario Base Anualidad Antigiiedad Total Anualidades Salario Total Salario Diario Salario Hora
¢431.150,00 ¢12.935,00 10 ¢129.350,00 #560.500,00 ¢20.017,86 ¢2.224,21

Auxiliar chofer
Salario Base Anualidad Antigiiedad Total Anualidades Salario Total Salario Diario Salario Hora
#422.150,00 (¢{12.665,00 10 ¢126.650,00 #548.800,00 ¢19.600,00 ¢2.177,78

Tabla 12 Costos por Mano de Obra
Fuente: Plataforma RR. HH. CCSS (2019).

Los servicios de los bodegueros son fundamentales para el alisto de los pedidos
ordinarios que posteriormente se trasladaran a los centros médicos para su utilizacion.
Se puede notar que los salarios de mayor costo son el del subjefe de la bodega con
un monto por hora de €2.621,43, quien se encarga de coordinar el aliste de la
mercaderia y su despachos de los pasillos hacia la zona de 1000 m?, y el del
coordinador de Transportes con un monto por hora de ¢2.747,82, encargado de las

rutas de traslado hacia las unidades ejecutoras y de organizar el Area de Transportes.
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En el caso de los bodegueros, su salario por hora es de ¢2.402,18, estos alistan
los pedidos ordinarios y acarrean las mercaderias al area de almacenamiento
temporal. El chofer gana ¢2.224,21 por hora y se encarga de trasladar la mercaderia
cargada en su camion hacia el centro médico asignado segun cronograma anual,
liderado por el coordinador de Transportes. Por ultimo, el monto pagado por hora al
auxiliar del chofer es de ¢2.177,78, este se encarga de cargar los pedidos ordinarios
al camion y tramitar los documentos necesarios antes de trasladarse a los centros
meédicos; ademas, cuando hay inconsistencias en la mercaderia, es responsable de

firmar los memorandum que son enviados desde los centros médicos (ver anexo 7).

A continuacion, se identifica los costos por hora en los que se incurre con la
preparacion de un pedido ordinario desde la bodega de Proveeduria, el traslado a la
zona de 1000 m?, el acarreo hacia los camiones y su carga de los producto terminados

para ser enviados a los centros médicos.

Gasto/hora: Preparacion pedido ordinario y proceso de transporte

Subjefe de Bodega #2.621,43
Bodeguero ¢2.402,18
Apilador ¢2.402,18
Coordinador de Transportes ¢2.747,82
Montacarguista ¢2.402,18
Chofer ¢2.224,21
Auxiliar del chofer ¢2.177,78
Total ¢16.977,78

Tabla 13 Gasto por hora
Fuente: Elaboracion propia.
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La tabla anterior representa el recurso humano operativo que se necesita para
alistar un pedido ordinario desde su almacenamiento en los racks hasta su carga en

los camiones para ser despachados a las unidades ejecutoras.

4.2.4.1 Gasto tiempo extraordinario

El Area de Almacenamiento y Distribucion (ALDI) de la Caja Costarricense de
Seguro Social (CCSS) ejecuta un presupuesto que se le asigha anualmente. Sin duda
alguna, uno de los mayores gastos son las horas extraordinarias pagadas a los
colaboradores. Como fue identificado en una de las causas del diagrama Ishikawa,
hay falta de personal para las funciones diarias debido a las plazas congeladas que el

Gobierno solicitoé para el periodo 2019.

Seguidamente, se muestra el monto de la asignacion presupuestaria para el

afo 2019 y su desglose segun los departamentos de trabajo del centro de distribucién.

Asignacion presupuestaria 2018 58.000.000,00
Gasto tiempo extraordinario
%
Area Colaboradores Gasto total Gasto promedio  Gasto
Recibo de mercaderia 10 3.622.287,93 362.228,79 6,25%
Bodega de Farmacia 27 11.758.040,00 435.482,96 20,27%
Bodega de Proveeduria 20 8.333.320,00 416.666,00 14,37%
Area de Transportes 4 2.150.780,00 537.695,00 3,71%
Total 61 25.864.427,93 44,59%

Tabla 14 Ejecucion de la partida presupuestaria
Fuente: ALDI (2019).
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La tabla anterior identifica que el gasto en el area de bodega representa el 45%
de la partida presupuestaria con un monto total de €£25.864.427,93, por lo tanto el
Departamento de Proveeduria, que cuenta con la cantidad de 20 colaboradores, y el
de Transportes, que cuenta con 4 colaboradores, consumen el 18.08% que equivale a

¢10.484.100,00 de pago anual por tiempo extraordinario.

4.2.4.2 Faltante de producto terminado o pedidos ordinarios

La presente investigacion tiene como fin evitar o disminuir los faltantes de las
mercaderias que son reportadas por medio de memorandum desde los centros
médicos. Para detallar un dato especifico y al ser uno de los productos de mayor
rotacion, se tomdé como ejemplo la jeringa estéril para insulinas con agujas

incorporadas con el cédigo institucional 2-94-01-2000.

Cuando se debe reponer la mercaderia en los centros médicos, se genera un
costo por el reproceso que esa tarea representa para el ALDI. En los centros médicos
gue se encuentran dentro del GAM, a los colaboradores no se les reconoce un monto

por viaticos; no asi cuando las unidades ejecutoras se ubican en las zonas rurales.

Al auxiliar de chofer se le reconoce al final de su pago bisemanal la cantidad de
¢20.017,86 y al auxiliar del chofer le corresponde la cantidad de ¢19.600,00, sumando
una cantidad total de £39.617,86 por gasto operativo. En la siguiente tabla se muestra

el monto total de gasto operativo.
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Gasto operativos distribucidn transporte (reproceso)

Puesto Salario Viaticos Totales

Chofer ¢#20.017,86 ¢0,00 ¢#20.017,86
Auxiliar del chofer ¢19.600,00 ¢0,00 ¢19.600,00
Total #39.617,86 ¢o,00 #39.617,86

Tabla 15 Gastos operativos de transporte
Fuente: Elaboracion propia.

Con respecto a las inconsistencias presentadas en los memorandum enviados
por las diferentes unidades ejecutoras, se consolidaron y analizaron los datos desde
el mes de enero del aflo 2018 hasta mayo 2019, con la intencién de recolectar la
informacion necesaria requerida para intervenir la salida de los pedidos ordinarios
entre las areas Proveeduria y Transportes. Es importante recalcar que estos errores
en las entregas provocan diferencias a nivel de inventario afectando la justificacion

anual del mismo.

Seguidamente, se grafican para mejor claridad los datos obtenidos y analizados
de ambos periodos (2018-2019) del producto en estudio con el siguiente codigo

institucional 2-94-01-2000.
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FALTANTE JERINGA ESTERIL PARA INSULINA 2018 vs 2019
(MAYO)
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Grafico 7 Inconsistencias de faltantes jeringas para insulina
Fuente: Elaboracion propia.

En el grafico anterior se muestra la tendencia hacia el incremento de los
faltantes de las jeringas estériles para insulina con aguja incorporada del afio 2019 con
respecto al afio 2018; para el cierre del mes de mayo del 2019 ya se refleja un 29% de

similitud en relaciéon con los faltantes del afio anterior.

Esas inconsistencias son reflejadas por multiples variables como las
mencionadas en esta investigacion en el apartado de medioambiente en la explicacion
del diagrama Ishikawa, entre las que se encuentran los errores en el aliste de los
pedidos ordinarios por parte de los bodegueros, las incorrectas posiciones en el
acarreo de las tarimas con el producto terminado y la falta de controles al momento de

la carga en el andén de transportes (ver anexo 8).
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El ALDI asume los gastos por las inconsistencias ya sea por faltantes o
sobrantes de la mercaderia que los centros médicos identifican; el reproceso en la
devolucion de la mercaderia, la pérdida por el plastico que se utilizé para el embalaje
de los productos en las tarimas, la disponibilidad del tiempo en la revision de los
pedidos enviados, ademas, la disposicion de los camiones del centro de distribucion
debido a que en ocasiones las unidades ejecutoras deben alquilar vehiculos de carga

para el reintegro de los pedidos faltantes.

4.2.5 Conclusiones del diagnéstico

De acuerdo con las observaciones, las entrevistas y las evaluaciones
elaboradas en el centro de distribucion del ALDI, se recolecté informacion que
permitiera identificar las causas mas importantes que ocasionan las inconsistencias en

los faltantes de los pedidos ordinarios entregados a los centros médicos.

Con la lluvia de ideas que se realizd en los focus group y con la asistencia de
los colaboradores que se encuentran en el proceso diario, se identificaron las causas
para resolver el primer objetivo especifico de esta investigacion: “Recolectar los
datos necesarios para poder hacer el analisis del proceso productivo actual,

almacenamiento y distribucion”.
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Por medio del diagrama Ishikawa se lograron identificar 16 causas que provocan
las inconsistencias en las entregas de los pedidos ordinarios (faltantes y sobrantes) a
las unidades ejecutoras. De esta manera se cumple el segundo objetivo especifico de
esta investigacion: “Realizar un diagndstico de la situacion actual de la bodega e
identificar las causas que provocan el faltante y las devoluciones de mercaderia
al momento de realizar la entrega del pedido ordinario a los centros médicos”.
Las causas identificadas son 4.2.1.1 Mantenimiento correctivo de equipo hidraulico,
4.2.1.2 Obsolescencia de baterias, 4.2.1.3 Obsolescencia de equipo hidraulico, 4.2.2.1
Espacio fisico, 4.2.2.2 Mala planificacion de los requerimientos de pedidos ordinarios,
4.2.3.1 Procedimiento de entrega de mercaderias, 4.2.3.2 Controles de calidad de
embalaje del producto, 4.2.4.1 Mala rotacion del producto, 4.2.4.2 Confusion en las
posiciones de mercaderia en la zona de 1000 m?, 4.2.5.1 Falta de capacitacién, 4.2.5.2
Exceso de confianza en las actividades realizadas, 4.2.5.3 Actitud del personal, 4.2.6.1
Almacenamiento desordenado, 4.2.6.2 Supervision en los despachos, 4.2.6.3

Requerimiento de pedido, y 4.2.6.4 Falta de personal.

En relacion con el tercer objetivo especifico, “ldentificar cuéles de las causas
encontradas representan mayor impacto a la raiz del problema”, se identificaron
cada una de las causas por medio de puntuaciébn en impacto y frecuencia de
recurrencia; luego fueron unificadas para identificar las de mayor peso para esta
investigacion. Las de mayor relevancia son 4.2.3.1 Procedimiento de entrega de
mercaderias, 4.2.3.2 Controles de calidad en el embalaje del producto, 4.2.5.2 Exceso
de confianza en las tareas realizadas, 4.2.6.2 Supervision en los despachos, y 4.2.6.1

Almacenamiento desordenado.
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De acuerdo con la informacion anterior, se cumple con los primeros tres
objetivos planteados para esta investigacion, los cuales se alcanzaron con la ayuda de
herramientas y técnicas ingenieriles que suministraron la obtencién de los resultados.
El analisis ejecutado en los departamentos del Area de Almacenamiento y Distribucion,
especificamente en la bodega de Proveeduria y Transportes, permite realizar las

propuestas necesarias, que se expondran en el siguiente capitulo.
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CAPITULO V

PROPUESTA



5.1 PROPUESTAS

156

En este apartado se realiza propuesta de mejora que permitan solucionar, o

bien reducir, las causas de mayor relevancia que fueron identificadas en el analisis del

capitulo anterior. Las propuestas que se expondran permiten visualizar el plan de

implementacion viable y solucion de las causas mas importantes. Se muestran las

propuestas con una vision costo-beneficio.

Seguidamente, se muestra la metodologia del disefio de las propuestas.

Metodologia de las propuestas

NO
Nombre de la Propuesta Causas de impacto Causa % Impacto

5.1.1.AmpI|aC|on de zona para pedidos Almacenamiento desordenado 7,10%

terminados 4.2.6.1
S isié losd h .2.6. 17,34%
5.1.2 Implementacidn de controles Puper:.sm.)n in ;S etspac ;)S 4.26.2 >
para el despacho de pedidos roce |m|,en © de entrega de 4.2.3.1 17,34%

mercaderias

5 , Exce:'so de confianza en las tareas 1734%

5.1.3 Implementacion de tecnologia realizadas 4.2.5.2
por radiofrecuencia (RFID) Controles de calidad del embalaje del 17 34%
producto 4.2.3.2 i
Total 76,45%

Cuadro 3 Metodologia de propuestas de mejora

Fuente: Elaboracion propia.
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Posteriormente, se detallan las propuestas que permitiran el cumplimiento en el

proceso de entrega de los pedidos despachados desde el centro de distribucion.

5.1.1 Ampliaciéon de zona de pedidos terminados

Con respecto a esta propuesta de mejora se pretende resolver la causa 4.2.6.1
Almacenamiento desordenado, la cual tiene una puntuacién dentro del consolidado
de causas numero de prioridades de impacto (NPI) de 4096 puntos, con un valor
acumulado de 7.10% en el impacto de la mejora de los pedidos despachados desde

el CEDI.

Actualmente, el Area de Almacenamiento y Distribucién (ALDI) paga un monto

mensual de arrendamiento de ¢78.356.957,26, dividido entre infraestructura y alquiler

de equipos hidraulicos.

Especificaciones Area de (ALDI)
Area Metros (m?) % Referencia
Area total 16 822 100%
Area bodega 10 692 64%
Area de administracién y parqueos 6130 36%

Especificaciones Area de Arrendamiento ALDI

Area Metros (m?) % Referencia
Area total 10 692 100%
Area de racks 9000 84%
Area de producto terminado 1000 9%
Oficinas 692 6%

Cuadro 4 Area de arrendamiento ALDI (2019)
Fuente: Elaboracion propia.
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Segun la tabla anterior, el Almacén General de la Caja Costarricense de Seguro
Social cuenta con espacio total de 16 822 m? para el uso de sus instalaciones. El area
interna ocupa un 64% de espacio con una cantidad de 10.692 m?, para la realizacién
tareas diarias. El area de racks cuenta con un espacio de 9000 m?; esto es un 84%
del espacio total del edificio. Para el caso del Area de Producto Terminado se dispone

con 1.000 m?, su porcentaje equivale a un 9% de la infraestructura de la bodega.

Seguidamente se muestra la propuesta para incrementar el Area de Producto

Terminado.
e Area actual ¢ Incrementar ® Propuesta
1000 m? 2000 m? 3000 m?

Cuadro 5 Area de arrendamiento propuesta
Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en el cuadro anterior, se propone incrementar en 2000 m? la
zona conocida como 1000 m? o zona de producto terminado. Con esta propuesta se
pretende mejorar los movimientos, acarreos y cargas de la mercaderia. Ademas, se
podran posicionar en el area para producto terminado la cantidad de 700 tarimas,

representando un 50% adicional de la capacidad actual.
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En la siguiente ilustracion se muestra la propuesta para incrementar el espacio

fisico en el centro de distribucion del ALDI.

llustracion 20 Zona de pedido terminado
Fuente: ALDI (2019).

Como se ilustra en la imagen anterior, se propone ampliar la zona de producto
terminado en 2000 m2. Con la ampliacién se podra asignar un nimero de 700 nuevas

posiciones diarias y permitir mayor movilidad en el Area de Producto Terminado:
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ademas, tener mayor comodidad para el acomodo y acarreo de la mercaderia hacia

los camiones de transporte.

Seguidamente, se detalla el costo por metro cuadrado que se cancela
actualmente para la infraestructura del ALDI. Ademas, se puntualiza el incremento con

la propuesta de aumentar 2000 m? para esta investigacion.

Costo de arrendamiento CEDI

Infraestructura ¢49.335.439,65
Equipo hidraulico @¢29.021.517,61
Total de arrendamiento ¢78.356.957,26
Area Metros (m?) Porcentajes %
Area total 16 822 100%
Area de bodega 10 692 64%
Area de racks 9000 84%
Area de producto terminado 1000 9%
Costo de Arrendamiento x M2 Mensual ¢2.932,79
Costo de ampliacion
Area de Productos 2000 ¢2.594,99 ¢5.189.980,00 11%
Terminados

Cuadro 6 Costo alquiler Area de Almacenamiento y Distribucion
Fuente: ALDI (2019).

Actualmente, el costo mensual de arrendamiento por metro cuadrado del Area de

Almacenamiento y Distribucion (ALDI) es de #2.932,79. El costo total por la ampliacion



161

de 2.000 m? en el area de productos terminados es de ¢5.189.980,00, representado

un incremento del pago actual del 11%.

Las ventajas con respecto a la mejora que se reflejaran con la propuesta anterior

son:

e 700 nuevas posiciones para colocar tarimas con producto terminado.

e Evita la pérdida de mercaderia mal ubicada por falta de espacio en la zona de
1000 m?.

¢ Elimina el tiempo de espera por liberacion de espacio.

e Control de salida de los productos.

5.1.2 Implementacién de controles para el despacho de pedidos

Por medio de esta propuesta de mejora se reducirdn las causas 4.2.6.2
Supervision en los despachos y 4.2.3.1 Procedimiento de entrega de las
mercaderias. En la actualidad, los pedidos ordinarios son asignados a los bodegueros
para su aliste por el jefe de la bodega de Proveeduria y son descargados en sus
dispositivos de mano (handhelds), donde se reflejara el destino, los nimeros de
pedidos y las lineas de productos que se deben colocar en las tarimas de producto

terminado antes de entregarlo al Area de Transportes.
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En el momento del aliste de la mercaderia, los bodegueros siguen cada linea
en su dispositivo de mano (handheld) disparando hacia cada codigo de barras sobre
las cajas que alistan; sin embargo, las tarimas que se clasifican como producto

terminado desde los pasillos no se someten a ningun tipo de revision.

La propuesta para incentivar la reduccion en las inconsistencias de la
mercaderia, apoderar a los subjefes de sus labores (Proveeduria y Transportes),
motivar a los bodegueros, quienes son los que ejecutan la tarea de aliste a la mejora
continua, y evaluar su trabajo diario, es implementar la revision por medio de tablas

AQL (por sus siglas en inglés, acceptable quality level, ‘limite de calidad aceptable’).

Continuando con el ejemplo del capitulo anterior respecto a los faltantes de la
jeringa estéril para insulina con escala de 100 unidades, con una aguja incorporada N°
30g x 8 mm a 13 m de longitud, que para este afio ya alcanzé un 29% de faltantes con
respecto al afio 2018, se muestra el beneficio de la propuesta considerando la

reduccion de un 70% de movimiento de mercaderia y la logistica inversa.

Costo Meta Reduccion

Reproceso: faltantes y
devoluciones jeringas

0,
2018 y 2019 (mayo) ¢2.081.365,36 70% ¢1.456.955,10

Cuadro 7 Beneficio de la propuesta AQL
Fuente: ALDI (2019).
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Se espera la disminucidén en las inconsistencias entregadas en los centros
meédicos de los pedidos ordinarios de la jeringa estéril para insulina con aguja
incorporada en un 70% en el lapso de 16 meses con un ahorro de ¢624.409,61. Es
importante resaltar que para efectos de este estudio se eligidé un Unico stock keeping
unit (SKU), que se entiende como cadigo de articulo. Sin embargo, el Aimacén General
de la CCSS almacena mas de 800 articulos diferentes donde se puede replicar este

método.

El procedimiento para usar la norma o tabla militar (MIL-STD-105) para

muestreo simple consiste:

Paso 1: Establecer el valor AQL que generalmente es asignado por la

administracion del lugar donde se aplicara la estadistica de calidad.

Paso 2: Determinar el tamario del lote.

Paso 3: Determinar el nivel de inspeccion.

Paso 4: Determinar el plan de muestreo, entre los que se encuentran el

muestreo sencillo, doble o mdultiple. Para efectos de este proyecto se utilizara el

método sencillo, también representado con el nombre estandar.
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Paso 5: Seleccionar la letra cédigo del tamafio de la muestra que corresponde

al tamario del lote, al nivel y al tipo de inspeccidén deseados.

Paso 6: Determinar el tamafio de muestra y el nUmero de aceptacion.

Paso 7: Seleccionar la muestra de un lote al azar.

Para ilustrar el uso de la norma militar, se debe suponer que se tienen lotes de
pedidos ordinarios (mercaderia de producto terminado listo para entregar al Area de
Transportes) con 11 000 articulos, unidades o cajas, y que se utilizara el nivel Il de

inspeccion junto con inspeccion normal y un AQL de 0.010 que es lo mismo decir 1%.

De la siguiente tabla, utilizando la columna marcada como Il en los niveles de
inspeccion general (general inspection levels) y asociando respecto al nimero de
muestra entre el rango (Lot or Batch Size) 10 001 — 35 000 seleccionado, la letra que

se utilizara es la M.
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Cédigos de Tamaiio de Lote
TABLE 9-11 Sample size code letters
Special General
inspection inspection
levels levels

Lot or Batch Size S-1 S-2 S-3 S4 | 1 1
2to 8 A A A A A A B
9to 15 A A A A A B ¢C
16 to 25 A A B B B C D
26 to 50 A B B C C D E
51 to 90 B B C C C E F
91 to 150 B B C D D F G
151 to 280 B C D E E G H
281 to 500 B ( D E F H J
501 to 1,200 C G E F G J K
1,201 to 3,200 C D E G H K L
3,201 to 10,000 C D F G J L M
10,001 to 35,000 C D F H K M N
35,001 to 150,000 D E G J L N P
150,001 to 500,000 D E G J M P Q
500,001 and over D E H K N Q@ R

Cuadro 8 Cddigos de tamafio de lote
Fuente: ASQC (1981).

A partir de lo mencionado en el cuadro anterior, se determina que el nUmero de
muestra por evaluar son 315 articulos, unidades o cajas, segun lo que se desee
inspeccionar. A continuacion, se debe realizar la asociacion entre el AQL y el nimero
de muestra seleccionado. Para efecto del ejemplo de este proyecto, se genera un Ac
de 7 y un Re de 8, donde Ac es el nimero aceptable de unidades y Re el nUmero de

rechazo del lote.

Se propone para este proyecto que las inspecciones sean realizadas por los
subjefes de la bodega de Proveeduriay de Transportes (coordinador de Transportes),
y que se tabule estadisticamente el avance segun lo revisado. Mas adelante, en este
estudio se presenta un formato para liberacion de lotes con sus colaboradores

responsables en ejecucion.



166

Tabla Maestra
Plan Simple, Inspeccion Normal

Swmple Acceprable Qualiey Levels (Normal Ingpecion)
;; “"“’“‘s 0010 |oors |ooes | oo | ooss | oo [ous Joas [ow |oss | 1o | vs | 2s | 4o es | o | is | 25 | w0 | a5 | 100 | 130 | 250 | w0 | 650 | o
1
Lewer Ac Relac Belac Relae RelAc Re|ac Re|Ac RelAc Re|Ac Re|Ac Re | Ac Re |Ac Re | Ac Re|Ac Re | Ac RefAc Re |Ac Re | Ac Re | Ac Re | Ac Re |Ac Re{Ac Re|Ac Re | Ac Re|Ac Re | Ac Re
A 2 ¥ |0 L t 22332 4)ls sl Tsjlonn|wisinnion
» ) OI’ 122 3] 3 4] 5 6] 7 BI04 S|2 2|0 )[448
c ] MIE AR IEE IR ER I EE I R N R R R PR .
D [ Ol*‘|12))‘307!!0"14”“?2)0"“0!Al
E n o ‘|21:3:so?lmuuuunnnuas Ll
44| 4
F » 01 val 23| s a]s e T sfonjusinn
G 2 o #1 F1r2]23]s s 6|7 sfwnficisfanl4
H s0 o1 4 & | 122334 s 6| T sfonfuasiazn 4
] » o] 4| ¥ 22| efs 6|7 afwn]ieisfun]
K 125 wvloi| 4 wli2]z23]34]s6]7efon|uis|iun
L 00 ‘,ol*anz:snssvnwuuunu
M| oas vio| ) | 2]23]se]s6|7sfon|usiazn
N | w0 1L 0.1 w 22334567 slnfresinz
P wo | w|o 12233 4]lssl7sfonjus|nn
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¥ = Use fit sarrplieg plan Below sruw, If sample sice equals, of exceods, bot or bakch size, do 100 percent (nspection
4 = Use fiest sampling plas adove amow

Ac = Accepunce eumber.

Re = Rejection mermber.

Cuadro 9 Tabla militar estandar.
Fuente: ASQC (1981).

El siguiente formato de control de calidad de muestreo por lotes se elabora con
base en los defectos criticos, mayores y menores, lo cual servira de guia y facilitara el
proceso a quienes realizan la revision de los pedidos ordinarios listos para su

despacho.

En forma de auditoria, las revisiones se deben hacer en compafiia de los dos
subjefes a cargo, los cuales daran su visto bueno para aprobar el despacho de los

pedidos ordinarios o por el contrario rechazar los pallets cuando exista duda.

Cada pallet rechazado seréa revisado por el mismo bodeguero que ejecuté el

pedido segun lo indicaba su dispositivo de mano (handheld), el cual debera realizarlo
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dentro de su jornada laboral y asegurar la mercaderia antes del traslado a la zona de

1000 mZ.

CONTROL DE CALIDAD POR MUESTREO DE PEDIDOS
ORDINARIOS

Dia Fecha
martes 16/07/2019

Método de Muestreo Nivel de Inspeccién Unidades Cajas por Pallet Cantidad Pedida

Militar Estandar 1l 3600 8 28800

Cantidad Despachada

Orden de Produccién Cliente Producto Unidades - pallets
2019-294012000 AS. Turrialba Jeringa 25200 7 1
Nivel Aceptable de calidad (AQL): |X I 0.01% |Nive| de Aceptacion | 0 Nivel de Rechazo | 1
D C S Cantidad defectuosa :
ER Tarimas |Mercaderia
: _:_ Capacidad en pallet
c 1 Bordes partidos en pallets
T c|Resisteniaalafiltraciény soporte
O O|Particulas extrafias (insectos, suciedad, etc.)
S S|Derramamiento
Total 0 0
Nivel Aceptable de calidad (AQL):| |1.5% X|2.5% |4.0% Nivel de Aceptacién 1 Nivel de Rechazo 2
D SeEEs Can.tidad defectuosa :
E A Tarimas |Mercaderia
: y|Irregularidades en empaque primario
¢ 9|Buen estado de cédigo de barras
T RlEstado de las handhelds
o : Pallet con buena tensién
S |Mecaderia hermética (sin picking)
Total 0 0
Nivel Aceptable de calidad (AQL): | | 1.5% | 2.5% | X |4.0% |Nive| de Aceptacion 1 Nivel de Rechazo 2
D v sreEe Can.tidad defectuosa :
E ¢ Tarimas |Mercaderia
2 N |Arrugas en corrugados
c O|Texto legible
1 ®[Manchas en pallets sobre nombre destino
o : Handhelds con carga para asegurar lectura
5 |Posicionamiento en pasillo de aliste
Total 0 0

Cuadro 10 Hoja de control AQL
Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.3 Implementacién de tecnologia por radiofrecuencia (RFID)

Actualmente, el ALDI no presenta ninguna herramienta tecnolégica que le
ayude en larevision de las cargas del producto terminado hacia los camiones. De igual
manera, no existe una figura que realice inspecciones periddicas ni permanentes a los

pedidos ordinarios que se realizan en los pasillos de la bodega de Proveeduria.

La falta de inspecciones en la linea de Proveeduria y Area de Transportes
genera un incremento de los errores en las mercaderias que son reportados en los
centros médicos del territorio nacional; por tal motivo, genera pérdida de recursos
econdémicos por el reproceso de aliste (gasto de combustible, pago de horas

extraordinarias, alquiler de vehiculos para reposicion de mercaderia, entre otros).

Con esta propuesta se pretende reducir las inconsistencias en los pedidos
entregados por las causas 4.2.5.2 Exceso de confianza en las tareas realizadas y
4.2.3.2 Controles de calidad del embalaje del producto. Para mitigar el impacto de
los faltantes de la mercaderia en los centros médicos, se plantea colocar un sistema
automatico de revision antes de cargar cada tarima a los camiones por radiofrecuencia
(RFID, por sus siglas en inglés, radio frequency identification, ‘identificacion por

radiofrecuencia’).

A continuacion se muestra una imagen ilustrativa que asemeja lo mencionado

anteriormente.
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llustracion 21 Ejemplo arco por radiofrecuencia (RFID)
Fuente: MCL Logistica (2019).

Los arcos de revision para las mercancias por radiofrecuencia son ajustados a
los pedidos terminados que se deban despachar desde el Centro de Distribucion, para

lo cual se deben elegir las antenas correctas segun su requerimiento.

Las antenas que se ubicaran dentro de los arcos RFID tienen distintas
caracteristicas para la mejora de lectura al trasladar mercaderias entre sus barras (ver
anexo 18), por lo cual captaran la informacion que con anticipacion y por medio de la
orden de aliste del pedido se ha adjudicado. Alguna de esta informacién es nombre y
cddigos de los productos, lote, cantidad del pedido en tarimas y unidades, vencimiento,

y destino del centro médico.
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Seguidamente, se muestran algunos tipos de antenas marca Motorola que

ofrece el proveedor MCL Logistica, donde subdivide el tipo de equipo, recomendando

la instalacion por sus caracteristicas segun el entorno en que sera ubicada.

ENTORNO DE ANTENA

(lase empresarial

Clage industrial; intenores

(lase industrial; exteriores

SOLUCION DE VALOR

COMPACTA

ALTOS NIVELES DE
RENDIMIENTO/GANANCIA (DB)

POLARZACION

DE USO GENERAL LINEA DELGADA COMPACTA

| 1 !
1 - » -

ANz00

D1 Circular

ANS0OD

0/ Cireular/Dual
0/l Circular

AN4s0

DA Circular

ANG10

DELGADA

I Circular

AN620

DELGADA

| Circular

ANT10

| Circular

ANTX0

| Gircular

Tabla 16 Tipos de antenas RFID
Fuente: MCL Logistica (2019).

Para la propuesta de este proyecto se recomienda el uso de la antena de alto

rendimiento para entornos muy exigentes AN400, la cual permitird una lectura mas

amplia de los pedidos terminados al ser cargados en los camiones.
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De la mano con los arcos de revision, se deben utilizar los lectores RFID los
cuales se encargan de conseguir una maxima visibilidad y eficiencia en ambientes de
alto transito y volumen de mercaderia. Estos lectores agilizan la administracion del
inventario, ya que son programables para descontar cada vez que es cargada una
tarima con la diversidad de productos terminados, alistados segun orden de pedido del

inventario de almacenamiento en tiempo real.

Estos equipos seran encargados de recibir la informacion, procesarla y emitir
un resultado de tal forma que se pueda controlar el nimero de puerta en el andén de
despacho por donde fue cargada cada tarima antes de ser traslada hacia el centro

meédico, descontando en tiempo real las cantidades pendientes segun facturacion.

ih. ZEBRA

llustracion 22 Lector radiofrecuencia RFID
Fuente: MCL Logistica (2019).

Actualmente, el centro de distribucién del ALDI asigna cédigos QR en el recibo
de todos sus productos donde realiza la identificacién de lo aceptado a ingresar al

almacenamiento; ademas, se extraen las muestras para analisis de la comision de la
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CCSS que de igual forma es cargada al inventario, haciendo la salvedad en el detalle
del dispositivo de mano (handheld) como muestra (ver anexo 19). Posteriormente,
imprimen la etiqueta QR donde se programa o inscribe el nombre del producto, cédigo,
lote, empaque, vencimiento, cantidad recibida y orden de compra validando la fecha

de recibo estipulada.

Aprovechando la asignacion de coédigos QR que ya realiza el Centro de
Distribucion, la propuesta de este proyecto es aportar a la mejora continua con la
automatizacion, la supervision en el aliste de pedidos ordinarios y la eliminacion de las

inconsistencias en los productos terminados por medio de dos controles.

El primer control es la revision de la mercaderia con el codigo QR de aliste hacia
la zona de 1000 m?, donde el subjefe del Area de Transportes podra, por medio de su
celular, leer el cédigo y conocer el nimero de tarimas que le han entregado y descontar
de la factura principal, segun el centro médico correspondiente, visualizando el saldo

por pedido ordinario pendiente de entregar.

El segundo control es la revision y la distribucion de los pedidos terminados
antes de ser cargados a los camiones por medio de arcos y lectores de radiofrecuencia
RFID. A continuacidon se muestra un diagrama representativo de la cadena de
suministro del centro de distribucion del ALDI para mayor entendimiento de los
controles propuestos en este proyecto mejorando el servicio al cliente y de la cadena

de valor.
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INICIO

CONTROL DE ENTREGA DE PEDIDOS
TERMIVNADOS

Carrtilla RFID
R ]

Estantes RFID %

B ]

DESPACHO PEDIDOS ORDINARIOS CONTROL DESPACHOS RFID PRODUCTO TERMINADO

llustracion 23 Diagrama visual cadena suministro
Fuente: Elaboracion propia.

La ilustracién anterior identifica el primer control desde el recibo de las
mercancias en el centro de distribucidn, el cual debe garantizar un correcto suministro
de informacion para ser cargado al inventario principal y almacenado en las posiciones
asignadas correctas de los racks. Ahora bien, al momento de realizar el aliste de los
pedidos ordinarios, se propone la impresiéon de un codigo QR de aliste con la
informacion de lo alistado sobre la tarima y la colocacién de una tarjeta verde haciendo

constar que la tarima se identifica como producto terminado.
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Una vez que las tarimas con los productos terminados se encuentren

inspeccionadas en la zona de 1000 m? o area de almacenamiento temporal, e inicia el

trasladado hacia el andén de despacho, seran atravesadas en medio del arco de

revision por radiofrecuencia donde se detectara cada uno de los productos alistados

y, en sinergia con los lectores que se colocaran en cada una de las puertas de

despacho, se podra identificar la cantidad de tarimas y especificaciones de los

productos terminados despachados hacia los centros médicos.

En el mercado hay varias empresas que ofrecen el servicio de la tecnologia

RFID. Para este proyecto a continuacion se presenta la cotizacion brindada por la

empresa MCL LOGISTICA, la cual oferté un arco de lectura por medio del sistema

RFID a un costo de $4,508.00 (ver anexo 11, contacto oferta sistema RFID-arco de

lectura).

Nombre

del

proveedor | Contacto

MLC
LOGISTICA

Pablo
Esquivel

Contacto oferta sistema RFID-arco de lectura

Correo
electrénico

pablo.esquivel
@mclogistica.c

om

Cantidad Precio Precio
solicitada Especificacion Marca unitario total
4 Antena AN480 Motorola| $250,00 | $1.000,00
2 Antena AN440 dual | Motorola| $340,00 $680,00
6 Kit de montaje Motorola| $85,00 $510,00
6 Cable para antena | Motorola| $85,00 $510,00
Lector Fijo 8 puertos
1 FX9600 Symbol | $1.730,00 | $1.730,00
1 Fuente de poder Symbol $70,00 $70,00
1 Cable AC Motorola $8,00 $8,00

llustracién 24 Cotizacion sistema RFID
Fuente: MCL Logistica (2019).
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Ahora bien, el éxito de la tecnologia RFID radica en un conjunto de variables

gue interactdan entre si para llevar a cabo las funciones necesarias para mantener los

inventarios correctos, tanto en los productos despachados del almacén como en los

recibidos del exterior. Por esta razén, a continuacion se presentan los costos de los

equipos para la instalacion completa de un sistema RFID.

Costo sistema completo RFID (1 punto)

N° N° Cantidad Precio
cotizaciéon | anexo solicitada Especificacion Marca unitario Precio total
4 Antena AN480 Motorola| $250,00 $1.000,00
2 Antena AN440 dual Motorola| $340,00 $680,00
6 Kit de Montaje Motorola $85,00 $510,00
144677 12 6 Cable para Antena Motorola $85,00 $510,00
1 Lector Fijo 8 puertos FX9600 | Symbol | $1.730,00 | $1.730,00
1 Fuente de Poder Symbol $70,00 $70,00
1 Cable AC Motorola $8,00 $8,00
Software Control y MCL
144694 13 1 M?nitorec? RFID. , Logistica | $17.000,00 | $17.000,00
Asesoria, Configuraciény MCL
1 Puesta en Marcha Logistica | $3.000,00 $3.000,00
Dispositivos de mano
1 (handheld) MC33R Zebra $3.145,00 $3.145,00
MCL
144697 1 1 Cuna de carga individual Logistica $175,00 $175,00
MCL
1 Fuente de Poder Logistica $45,00 $45,00
1 Cable DC Motorola $10,00 $10,00
1 Cable AC Motorola $10,00 $10,00
1 Impresora ZT420 6" FRID Zebra $5.450,00 $5.450,00
1 Rollo 500 tags Blade $425,00 $425,00
144719 15 Carrier
1 Rollo 2000 tags Confidex Micro $1.200,00 $1.200,00
1 Rollo 2000 tags Confidex Casey $1.000,00 $1.000,00

Cuadro 11 Costo sistema completo RFID
Fuente: Elaboracion propia.

$35.968,00
¢21.060.34

3,04
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Es importante mencionar que en el centro de distribucion existen 5 puertas que
son utilizadas por el Area de Transportes para la carga de los pedidos ordinarios a los
camiones y préoximos despachos, por lo cual se propone colocar el punto RFID
anteriormente detallado como un plan piloto en una de las puertas y ruta especifica de
mayor repetitividad en las inconsistencias de las mercaderias. En el caso de las

jeringas, mencionado en el capitulo anterior, se trata del Area de Salud de Turrialba.

Seguidamente, se presenta el andlisis beneficio-costo de esta propuesta, donde
se tomaron en cuenta los costos actuales del proceso para el aliste, acarreo y
despacho de la mercaderia, asi como los costos propuestos (costos fijos) que se
mantienen para la operatividad del negocio, y se dividieron entre la inversion del

proyecto anteriormente ampliada.

La formula que se empled para obtener el resultado del beneficio-costo se
expresa a continuacion. Si el resultado es inferior a 1, la propuesta es beneficiosa y
se obtendra ahorro; si el resultado es superior a 1, la propuesta no es viable, y si el

resultado es igual a 1, la propuesta no brindara ningin beneficio al ALDI.

Costos actuales—costos propuestos

Beneficio/costo =

Inversién inicial

Cuadro 12 Férmula beneficio/costo
Fuente: Elaboracion propia.



Seguidamente se muestra el desglose del analisis beneficio-costo de la propuesta para este proyecto.

Tasa referencia
5%

¢#21.060.343,04

O© 0o NOULL B WN K-

[ Y
N O

TOTAL
VAN

VAN gasto actuales

VAN gastos propuestos

Costo inversion (VNA P + INV)
Beneficio-costo

TIR

0,00
#38.893.765,36
#38.893.765,36
#38.893.765,36
#38.893.765,36
(#38.893.765,36
(#38.893.765,36
(#38.893.765,36
(#38.893.765,36
(#38.893.765,36
(#38.893.765,36
(#38.893.765,36
#38.893.765,36

#466.725.184,32
#328.309.742,35

¢#328.309.742,35
¢305.217.221,50
$#326.277.564,54
1,10

175%

-¢21.060.343,04
¢36.812.400,00
¢#36.812.400,00
¢#36.812.400,00
¢#36.812.400,00
¢#36.812.400,00
¢#36.812.400,00
¢#36.812.400,00
¢#36.812.400,00
¢#36.812.400,00
¢#36.812.400,00
¢#36.812.400,00
¢#36.812.400,00
#420.688.456,96
¢#305.217.221,50

¢0,00
¢2.081.365,36
¢2.081.365,36
¢2.081.365,36
¢2.081.365,36
¢#2.081.365,36
¢#2.081.365,36
¢#2.081.365,36
¢#2.081.365,36
¢2.081.365,36
¢2.081.365,36
¢2.081.365,36
¢2.081.365,36
(#24.976.384,32
(18.447.664,93

5%
5%
5%
5%
5%
5%
5%
5%
5%
5%
5%
5%
5%

Tasa descuento
0%
5%
10%
15%
20%
25%
30%
35%
40%
45%
50%
55%
60%
65%
70%
75%
80%
85%
90%
95%

100%

V.A.N
#t420.688.456,96
¢#305.217.221,50
#t229.768.005,82
#178.485.651,79
(t142.357.878,77
$116.070.341,50
$196.380.786,34
(481.247.685,14
$169.347.360,98
#59.797.956,25
¢51.997.005,11
#t45.523.235,77
$#40.075.683,76
¢35.435.035,69
$31.438.536,97
$#27.963.362,53
#24.915.379,77
¢#22.221.415,59
¢19.823.843,35
#17.676.732,67
¢15.743.069,56
175%

Tabla 17 Andlisis beneficio-costo sistema RFID
Fuente: Elaboracion propia.




En la tabla anterior, se desglosan los costos involucrados para la obtencion de
los resultados costo-beneficio de la propuesta. Para los costos actuales se
consideraron salarios del personal directamente involucrado en la elaboracion y
acarreo de los pedidos ordinarios, mas los gastos por movimientos de las mercaderias
y la logistica inversa que se realiza cuando se debe reponer la mercaderia que no llega
a los centros médicos. Por su parte, en los costos propuestos (también conocidos
como costos fijos) se consideraron de igual manera los salarios mencionados
anteriormente pero con la reduccion de los gastos por la logistica inversa y

movimientos de mercaderia que son los que se eliminarian (ver anexo 20).

Con la instalacién de los sistemas RFID detallada en esta propuesta, se
pretende la reduccion de un 100% de las inconsistencias en el proceso de entrega de
los pedidos despachados desde el CEDI de la CCSS hasta los centros médicos del

territorio nacional, con una tasa interna de retorno del 175%.

Se analiz6, por su parte, las diferencias en las mercaderias facturadas frente a
las entregadas en los centros médicos, para lo cual se hizo la segmentacion por clase
de material desde el afio 2018 hasta mayo del 2019. Se identificaron las facturas que
tuvieron que ser repuestas y que ocasionaron un gasto extra para el Centro de

Distribucion.
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Tabla 18 Facturado versus entregado 2018-2019 (mayo)
Fuente: ALDI (2019).

REPONER O
MODIFICAR
FACTURA  REPONER

FACTURADO VS ENTREGADO PROMEDIOS

2018 2019 2018 2019

Material Facturado Recibido  Facturado Recibido DIF. DIF. \
cl 109,00 7,00 88,00 - 93,58% | 100,00%
CN 3.427,70 2.076,58 1.358,50 418,00 39,42% | 69,23%
FC 88,00 17,00 64,00 32,00 80,68% | 50,00%
JG 175,00 - 1.024,00 20,00 100,00% | 98,05%
KG 5.180,00 2.715,00 60,00 - 47,59% [ 100,00%
LT 1.745,96 1.661,62 243,48 210,66 4,83%| 13,48%
MR 15.000,00 10.000,00 41,00 10,50 33,33% | 74,39%
MT 1.896,00 295,00 150,00 - 84,44% | 100,00%
PR 27.550,00 20.200,00  26.000,00 19.200,00 26,68% | 26,15%
RO 313,00 168,00 472,00 272,00 46,33% | 42,37%
ST 2,00 - 4,00 - 100,00% | 100,00%
TU 10,00 - 0,00% | 100,00%
ub 1.149.168,00 1.037.807,00 740.916,00 452.195,00 9,69%| 38,97%
Total
general 1.204.654,66 1.074.947,20 770.430,98 472.358,16 -

Como se muestra en la tabla anterior, las inconsistencias en el afio 2018 y

durante el 2019 de los materiales facturados frente a los entregados en los centros

meédicos han sido permanentes. Por citar un ejemplo, en el afio 2019, del material

identificado como JG (jeringas) se ha solicitado al centro de distribucion un total de

1024 unidades, de las cuales solo se han entregado 20, representando un posible

98,05% de desabastecimiento en algunos centros de salud.
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5.1.4 Modelo propuesto

Las propuestas para la mejora en el proceso de entrega de los pedidos
despachados desde el centro de distribucion de la Caja Costarricense de Seguro
Social hacia los Centros Médicos son un plan de accién que debe ser aplicado en los
pasillos de la bodega de Proveeduria y el Area de Transportes. A través de este
modelo, se proponen técnicas para reducir las inconsistencias en los pedidos
ordinarios despachados hacia el territorio nacional, cumpliendo con los requerimientos

de los hospitales, clinicas, Ebais y areas de salud.

Es importante resaltar que en esta etapa se realizan las ofertas de mejora que
permiten erradicar, o bien minimizar, las causas de mayor impacto que fueron
identificadas en la fase anterior. Por lo tanto, se describe la propuesta planteada y el
beneficio que aporta a los usuarios del sistema por medio de los resultados

econdémicos planteados.

A continuacion, se presenta la tabla de la propuesta de mejora.

Propuesta de mejora

Nombre de la propuesta N° causa Causa Mejora
5.1.1 Ampliacién de zona 11%
para pedidos terminados 4.2.6.1 Almacenamiento desordenado
5.1.2 Implementacidn de 4.2.6.2 Supervisién en despachos
control.es para el despacho 423.1 Entrega de mercaderia 70%
de pedidos
5.1.3 Implementacidon de 4.2.5.2 Confianza en tareas
tecnologia por 70%
radiofrecuencia (RFID) 4232 Controles de calidad

PROMEDIO PORCENTUAL DE MEJORA 50,33%
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Con respecto a lo indicado en la tabla anterior y al detalle de las tres propuestas
presentadas en este capitulo, en promedio se espera una mejora del 50,33% en

relacion con las causas identificadas en el analisis de este estudio.

En relacion con la primera propuesta, 5.1.1 Ampliacion de zona para pedidos
terminados, se trabaja en la mejora de la causa 4.2.6.1 Almacenamiento
desordenado. La falta de espacio fisico en el Area de Transportes dificulta la recepcion
de la mercaderia, ya que en la actualidad la bodega de Proveeduria trabaja con el 6%
de su capacidad total de almacenamiento. Consecuentemente, se recomienda ampliar
a 2000 m? el area, aumentando la capacidad de almacenamiento en un 50%; lo anterior
significa que la propuesta planteada para este estudio mejoraria en un 11,89% el
almacenamiento temporal de los productos terminados o la mercaderia que sera

posteriormente despachada hacia los centros médicos.

Para esta propuesta el costo por expansioén serd de un 11% en la facturacion
mensual. Sin embargo, su beneficio sera el aumento en la capacidad de 700 tarimas
para posicionar en la zona de pedido listo, tener el espacio debido al recibo de la
mercaderia y poder colocarla directamente en los racks con su posicion correcta para
la cuarentena, evitando errores de almacenamiento y ahorrando tiempo en el aliste de

los pedidos ordinarios.
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Para la segunda propuesta, 5.1.2 Implementacion de controles para el
despacho de pedidos, se pens6 en una herramienta de bajo costo econémico y de
gran impacto, orientada a resultados positivos. Actualmente, no existe un control de
revision entre el aliste y el acarreo de las tarimas con los pedidos ordinarios hasta el

area de almacenamiento temporal antes de ser despachados a los centros médicos.

Por ello, se propone implementar inspecciones con el método de tablas militares
estandar (MIL-STD-105), reduciendo las inconsistencias desde el aliste de los pedidos
hasta su acarreo a la zona de 1000 m?, reduciendo en un 70% los gastos por
movimientos de mercaderias y la logistica inversa que conlleva la reposicion de los

productos facturados que no llegaron a su destino final.

Para citar el caso en estudio de esta investigacidn, con esta propuesta se estima
el ahorro de £624.409,61 en 16 meses de un solo SKU estudiado, el cual es uno de
los productos de mayor movilidad del centro de distribucién. El producto analizado fue
la jeringa estéril para insulina con escala de 100 unidades con aguja incorporada N°
30 g x 8 mm a 13 mm de longitud. La identificacién del SKU en el sistema SIGES del

centro de distribucion es 294012000.

La tercera propuesta, 5.1.3 Implementacion de tecnologia por
radiofrecuencia (RFID), esta directamente relacionada con la eliminacion de las

causas 4.2.5.2 Exceso de confianza en las tareas realizadas y 4.2.3.2 Controles de
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calidad del embalaje del producto, reiterando que en la actualidad no existe ninguna

barrera que evite las inconsistencias de la mercaderia que se despacha desde el CEDI.

El desarrollo de esta tecnologia en una de las puertas para el despacho de los
pedidos ordinarios hasta las unidades ejecutoras es de @¢21.060.343,04, con un
beneficio de reduccién de un 100% en las inconsistencias actualmente reportadas
entre lo facturado frente a lo entregado. En la propuesta de las jeringas para insulina
con aguja incorporada que se aplicd para este proyecto se estima un ahorro anual de

¢69.151.177,21.

5.1.5 Justificacion

Para el centro de distribucion, en especial los pasillos de la bodega de
Proveeduria y el Area de Transportes de la Caja costarricense de Seguro Social, se
justific6 ampliamente la realizacion de la propuesta detallada en este capitulo, por
motivo de que la indicada no contaba con controles de aliste de pedidos, acarreo y

despacho de la mercaderia.

Por esta razon, surge la necesidad de aplicar controles efectivos en el Area de
Transportes. Se justifica plenamente en esta investigacion, por consiguiente, la
implementacion de la propuesta. Asimismo, al lograr estos objetivos, los alistes y los

despachos posteriores estaran alineados al sistema de control propuesto.
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La propuesta se apoyo en aportes teoricos obtenidos a través de la revision de
material bibliografico, la cual estuvo basada en el aliste, acarreo, entrega y despacho
de la mercaderia. Adicional, abarco el estudio y analisis de la situacion y las

respectivas debilidades del Area de Transportes del centro de distribucion del ALDI.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1.1 Conclusiones

Con la finalizacibn de este proyecto de graduacion se procede a
presentar las diferentes conclusiones que se alcanzaron, lo cual permite plantear
soluciones 6ptimas que aporten valor al servicio, los colaboradores y las jefaturas que
se desempefian en el Almacén de la Caja Costarricense de Seguro Social en relacion

con el problema planteado.

A continuacién, se presentan tres importantes propuestas que permiten mejorar
el proceso y disminuir las inconsistencias en la mercaderia que se entrega a los

Centros Médicos (areas de salud, clinicas, Ebais, hospitales).

¢ Implementacion de controles para el despacho de pedidos.
e Ampliacién de zona para pedidos.

¢ Implementacion de tecnologia por radiofrecuencia.

Este proyecto pone a disposicion el uso de la herramienta tabla militar estandar
para que sea ejecutado como control de los despachos de mercaderia desde los
pasillos de aliste hasta el acarreo a la zona de almacenamiento temporal, antes de ser

cargados a los camiones para ejecutar la ruta de traslado a los Centros Médicos. Se
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recomienda a las jefaturas graficar las inconsistencias por bodeguero y dar

seguimiento hacia la mejora.

Mediante las revisiones con un nivel de calidad aceptable (AQL) seleccionado,
los colaboradores que hacen los pedidos ordinarios sentirAn que su trabajo es
evaluado y las jefaturas se apoderaran de sus areas, promoviendo una sinergia entre
las partes, con el propdsito comun del cumplimiento de los objetivos del ALDI, el cual

sin duda debe ser la reduccion de costos por reposicion de mercaderia.

En continuidad, la ampliaciéon en 2000 m? realizara el orden logistico que
requiere el ALDI para dar continuidad a la cadena de suministro adecuado.
Actualmente, el area de 1000 m? que se utiliza para colocar las tarimas con producto
terminado tiene una capacidad de 350 tarimas; sin embargo, la produccién de las
tarimas con mercaderia listas para ser despachadas es de 1400 diarias, por ende el
restante de tarimas que deberian ser ubicadas en la zona de pedido listo quedan
distribuidas entre los pasillos, lo que dificulta el manejo de la mercaderia y el aliste de
los pedidos. A raiz de esta situacion, en ocasiones se extravian algunas tarimas y los
pedidos entregados a las unidades ejecutoras llegan incompletos, lo cual genera
reprocesos. Con la ampliacion de 2000 m? se tendran consolidados todos los
productos terminados listos para ser despachados en una Unica y exclusiva zona,

garantizando el cumplimiento de la entrega de los pedidos completos.



188

Ademas, la expansion de la infraestructura del centro de distribucion del ALDI
en 2000 m? vendra acompafiada de la colocacién para 700 tarimas de pedidos
ordinarios listos para ser despachados, asi como un espacio adecuado para el
movimiento de la mercaderia en sus acarreos hasta los camiones de carga y para
poder asignar un lugar especifico a las devoluciones sin combinarlas en el area donde

se posicionan las tarimas de producto final.

Con la oferta actual del mercado en relacibn con la tecnologia, la
implementacion de controles por radio frecuencia (RFID) garantizard un servicio del
centro de distribucion sin inconsistencias en la mercaderia despachada hacia los

centros médicos del territorio nacional de Costa Rica.

Los beneficios econémicos que se obtienen con la instalacién completa de un
sistema de monitoreo con antenas sensitivas por medio de tags (transpondedores), los
cuales se encargan del almacenamiento y la recuperacion de la informacion detallada
segun fue programada, permiten eliminar las inconsistencias en los productos
terminados despachados desde el centro de distribucion del Area de Almacenamiento

de la Caja Costarricense de Seguro Social.

De esta forma se concluye que la propuesta detallada en el capitulo anterior
permite el cumplimiento a cabalidad del cuarto objetivo especifico: “Desarrollar un

plan eficaz de entrega de mercaderia hacia el Departamento de Transportes
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garantizando el cumplimiento del pedido a los centros médicos”. Asimismo, el
quinto objetivo es alcanzado satisfactoriamente: “Implementar un sistema de

controles que pueda ser aplicado a corto plazo”.
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6.1.2 Recomendaciones

De las causas con menor impacto pero no menos significativas, se procede a

elaborar un plan de recomendaciones, con el fin de cumplir al 100% con el sexto

objetivo estratégico “Desarrollar y capacitar para la implementacion de controles

de mejora”. A continuacion, el detalle:

Causa 4.2.6.3 Reguerimiento de pedido y Causa 4.2.2.2 Mala
planificacion de los requerimientos: Se recomienda a la jefatura del
Departamento de Proveeduria informar a los centros que sus pedidos

mensuales deben estar acorde a las necesidades reales.

Causa4.2.2.1 Espacio fisico, Causa 4.2.4.1 Mala rotacion del producto
y Causa 4.2.4.2 Confusién en las posiciones de mercaderia: Se
recomienda a los responsables de la toma de decisiones del ALDI
incrementar el arrendamiento de la infraestructura fisica para garantizar el
adecuado manejo en la cadena de suministro para la satisfaccion de los
clientes internos.

Causa 4.2.1.1. Mantenimiento correctivo de equipo hidraulico, Causa
4.2.1.2 Obsolescencia de las baterias y Causa 4.2.1.3 Obsolescencia
de equipo hidraulico: Se recomienda la compra de un apilador para la
bodega de Proveeduria y 1 apilador para la bodega de Farmacia, con sus

baterias correspondientes, para la disminucion de horas extras
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ocasionadas cuando no hay disponibilidad de equipos. Actualmente, los
apiladores cuentan con mas de 10 afios de fabricacion y las baterias tienen
una vida util segun el mercado de 1800 ciclos, lo que se traduce en 5 afios.
La obsolescencia de las baterias provoca atrasos en el aliste de los

pedidos ordinarios y desabastecimiento en los racks para picking.

Causa 4.2.6.4 Falta de personal: Se recomienda a las jefaturas solicitar
gue se aceleraren las contrataciones de las plazas interinas que estan
aprobadas. Como fue mencionado, por un mandato del Gobierno el

proceso para la contratacion de nuevas plazas se encuentra congelado.

Causa 4.2.5.3 Actitud de personal y Causa 4.2.5.1 Falta de
capacitacion: Se recomienda a la jefatura del Departamento de
Proveeduria y Transportes hacer reuniones mensuales en las que se
compartan los resultados obtenidos, involucrando estadisticas y trazando
objetivos por alcanzar para el siguiente mes, sin dejar de lado los
reconocimientos a los colaboradores por buenas tareas realizadas o

corregidas con el pasar del tiempo.
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Anexo 1: Entrevista al personal de Transportes y Proveeduria

Fecha Haboracion:
18 de junio 2019

Encuestador: Guido Centeno Miranda

El objetivo de la encuesta es identificar las causas que provocan los faltantes de entregas en
los pedidos ordinarios a las unidades ejecutoras y sobre esa informacion proponer controles
ue ayuden a disminuir las inconsistencias.

Puesto en el ALDI:

Le agradecemos contestar las siguientes preguntas. No tardara mas de cinco minutos en
responder y sus respuestas nos seran de gran ayuda para mejorar el servicio de transporte.
Los datos de la encuesta suministrados seran anénimos

SI |[NO

é¢Considera que el pesonal se encuentra capacitado para el alisto de los pedidos?

¢Se cumplen los tiempos establecidos para la entrega de los productos terminados?

¢Hay un lugar especifico para el almacenamiento temporal de la mercaderia?

é¢Considera que los equipos de trabajo son suficientes: carretillas, montacargas, etc?

¢Considera que el espacio de almacenamientos de mercaderia es suficiente?

¢ Las tarimas con la mercaderia que se va a transportar siempre esta en buen estado?

¢Conoce si el producto es revisado antes de ser transportado a la zona de 1000 m?

éSabe o es informado de los faltantes de mercaderia en los centros médicos?

é¢Sabe o esinformado de las devoluciones de mercaderia en los centros médicos?

10 ¢Hay controles antes de cargar los productos terminados hacia los centros médicos?

11 ¢Unavez los camiones se encuentran cargados, alguién los revisa?

12

éLos productos varios son revisados antes de cargarlos al camion?

Desea realizar alglin otro comentario:
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Anexo 2: Observacion del proceso de transportes

Bitacora Observacion

Lugar: Fecha: Horainicio: 10:00am
14 de junio 2019 Hora final: 01:00 pm
Area de Almacenamiento y Distribucién

Objetivo:

Conocer de las actividades que realiza el cenntro de distribucion, analizarlas y encontras las
principales causas de la situacion actual.

Subproceso:

Centro de Distribucdn del ALDI, zona de 1000 metros, pasillos proveeduria y andén transportes.

Causas encontradas:

1 El lugar de almacenamiento temporal de los productos terminados (1000 m) esta saturado.

2 No hay rotulacién o ubicaciones establecidas para el acomodo del producto terminado.

3 Hay mucho transito de personal en la zona de los 1000 m., sin embargo no se ve un encargado.

4 No se aprovecha el espacio verticalmente, Unicamente se colocan tarimas horizontalmente.

5 No hay controles visibles en la zona de 1000m y andén de transportes.

6 En los pasillos se observan producto terminado pendiente de ser ubicado en la zona de 1000 m.

7 Hay producto almacenado en la zona de 1000 m, pero no camiones para ser cargado el PT.

8 No hay indicadores de eficiencia y eficacia en los colaboradores de proveeduria.

9 Los equipos handheld (computadora portatil), no emiten informacién instantanea.

Personal incluido en obervacion Firma

1

2

3

Observador:

Guido Centeno Miranda
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Anexo 3: Aliste de los pedidos ordinarios e informacion de las entregas al proveedor

Duenss tarces compafercs, les trasiado 1a agenas

Saluoos
ccCss. RON2019
ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION 1542 14
SPOIREN Agenda del Dia
Agenda del dia: 20/03/2019
oc Contigo Descripcion Provesdor T wistencia Tark  Tat Agenda Lt Recibo
11067 1026434 TROMSETRON BASE &M MARPEL PHARMA § A R L] AGENDADA MO MA
INGRE SADO
e SH030M0  GUANTES PARA CIIUGIA.  HOSPIME DICA SOCHE DAD » 3% > NO HA
Lo 2 1100002 GLUCAGON (ORIGEN ADN CEFA CENTRAL FARMACEL sy

10024890 VANCOMICINA DASE 50  WITALIS S A C ) SUCURSAL an

HOSME DICA SOCIEOAD »
W7 440010000  FILE MANSA TAMANOG C AMPO LINITADA an a AGENDADA  NO
ST 240040040 BROCADE PARTE ACTIV  PRISMA DENTAL SUPPLY S 284 2 AGENOADA

26401061 PAPEL CREPADO BOBINA

ESPECALISTAS EN ESTER

ST CALISTAS ENESTER)

10614 110020290 CEFALEXINA BASE 500 ME DIFHARMA #9C b
s 284027400 SEDANEGRA TRENZADA MEDICALD SOCHEDAD ANO: 174
Al 27602000 SONODAFOLEY, 2 VAAS COME RCIALIZADOSRA BT O» 2w




Anexo 4: Contrato P-6839-2010 (alquiler total del inmueble)
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CAJA COSTARRICENSE DE SESURC S0CIAL

GERENCIA DELOGISTICA

AREA DE ADCLXSDOAES [ SENESY SERVES
SUB AREA D€ GARANTIAS Y CONTRATOS
Tols: 2536-0000, o 445, 3413, 8462 %; 25391391

DIRECCION DE APRDVISINAVENTD DE BIENLS Y SERVCIOS

CONTRATO
N P-6839-2010
Licitacion Piblica
N® 2010LN-000002-1142

CONTRATO POR SERVICIO CONTINUO

CONTRATO ENTRE LA CAJA COSTARRICENSE DE
SEGURO SOCIAL Y LA EMPRESA ALMACEN
GENERAL DE DEPOSITO JL S.A.. CODIGO DE
PROVEEDOR N° 24538. OFERTA N° 01, PARA LA
CONTRATACION DE ALQUILER DE |
INFRAESTRUCTURA  LOGISTICA  PARA LA
ADMINISTRACION  INSTITUCIONAL  DF LA
RECEPCION, ALMACENAMIENTO, ALISTE Y
DESPACHO DE MEDICAMENTOS Y OTRAS
MERCADERIAS CONCURSO N® 2010LN-000002-1142
ADJUDICADO POR ACUERDO DE JUNTA DIRECTIVA,
ARTICULO 26°, SESION N° 8487 CELEBRADA EL |3 DE
ENERO DEL 2011

PETICION: 28-0048896 |

PARTIDA PRESUPUESTARIA: 2102
ACTIVIDAD: 05|

UNIDAD EJECUTORA: 510]

MONTO ANUAL ADJUDICADO: ¢872.093.465,04

Entre nosotros  Ubaldo  Carrilio Cubillo,
mayor, casado una vez, Ingenicro Industrial,
vecino de San Jos¢, portador de la cédula de
identidad niimero uno — setecientos sesenta v
dos — seiscientos veinticineo, en condician de
Gerente de Logistica de [ Caja Costarricense
de Seguro Social, con cédula Juridica cuatro .
€ero Lero cero — cero cuatro dos uno cuatro siete

cero tres y Juan Ledn Garcia, portador de Ja
cédula nidmero ocho-cero cincuenta v dos — cero
noventa y ocho, divorciado, empresario, vecino
de San José - San Francisco de Dos Rios — en su
condicién de Apederado Generalisimo sin
limite de suma de I cas comercial
“ALMACEN GENERAL DE DEPOSITO J1,
SA"  cedula juridica  3.101-108.41 6,
domiciliada en Curridabat - San José, hemos
convenido en celebrar el presente contrato regido |
por las siguientes cldusulas:

OBJETO DEL CONTRATO: Alquiler de infracstructura loglstica para la administracion institucional de ln
recepcion, almacenamiento, aliste ¥ despacho de medicamentos ¥ otras mercaderias.

CLAUSULA PRIMERA:

La empress ALMACEN GENERAL
Contratista™, se compromete a entregar
Cajo, la infracstructura contratada, bajo el siguiente detalic.

1.1 DESCRIPCION DE ARTICULO:

DE DEPOSITO JL S.A. denominada a partir d¢ ahora *
en alquiler a la Caja Costarricense de Seguro Social, en adelante la

oR|

] ] MONTO
' PRIMER
ITEM | CODIGO | DESCRIPCION ;:QN”;?A " R"r:’lm" PERIODO A '
ci EJECUTARSE
S B (4 ANOS) |
i INFRAESTRUCTURA l
| LOGISTICA  PARA
o RECEPCION, x —
UNICO 0-01-10-0040 | RECEPCIO AMIENTO, | #43.652937,85 ¢523_835.-54.2oIe.,oo-..m.om.sn
ALISTE Y DESPACHO |
| . DE PRODUCTOS l [ [ |
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Anexo 5: Zona de almacenamiento temporal (zona de 1000 m?)




201

Anexo 6: Lluvia de ideas para mejora continua
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Anexo 7: Memorandum por inconsistencias en la mercaderia
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Anexo 8: Andén despachos transportes
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Anexo 9: Inventario equipo hidraulico

RE: Solicitud informacion

Stephanie Garrido Vasquez <sgarrido@ccss.sa.crs> P
Jue 27/6/2019 09:25 9 ©
Usted

Buenos dias Guido, para el punto 4.

Contamos con 7 bateria para los apiladores ( de las siete solo una se encuentra dafiada). respecto a las carretillas contamos con 11 baterias, todas en buenas condiciones.

Saludos,

De: Guido CM [mailto:guidocenteno19@hotmail.com]
Enviado el: martes, 25 de junio de 2019 09:18 a.m.
Para: Stephanie Garrido Visquez

Asunto: Solicitud informacidn

Buenos dias Sthephanie.

Muchas gracias por la atencidn en la visita de ayer.

Segun lo conversado le agradezco me comparta la siguiente informacidn, para la justificacion de las causas del Ishikawa:

. Cantidad de tarimas enteras y de productos varios despachadas (diario, semanal o mensual) de proveeduria.

2. Cantidad de equipo hidraulico actual y de ese nimero cuales estan con averias del drea de transporte y de proveeduria (disponibilidad de equipo actual).

[

. Cantidad de camiones y sus capacidades.

4. Estado de las baterias de equipo hidraulico (segun ficha técnica lo que deberian usar en uso y la realidad de lo que duran).




Anexo 10: Pizarra diaria transportes
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T,

90 S5
" So o
] =

AREA DE ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
SUBAREA DE APOYO LOGISTICO Y TRANSPORTES

CONTROL DIARIO DE DISTRIBUCION DE MEDICAMENTOS E INSUMOS - ALDI

martes 18 de junio de 2019

P F

N° | Placa Chofer Destino Aucxiliar Observaciones T
1 | 1555 |Geovanny Valverde Acufia  [As. La Carpio,San Sebastian Paso Ancho P [F | Kevin Cruz Rodriguez 10
2 | 2149 [Luis Calderdn Rivera Hosp.Liberia F | Guillermo Araya Ramirez Gira 2 dias 12
3 | 3741 |Wiliam Rojas Calder6én 12
4 | 2147 |Wiliam Campos Mayorga  Hosp.Liberia P Miguel Cespedes Duarte Gira 2 dias 12
5 757 |(Bradly Hernandez Alvares Hosp.Calderon Guardia Sueros F | Gerardo Jimenez Vargas 10
6 | 1365 |Randall Gémez Masis Hosp.Heredia P 12
7 | 1556 10
8 | 2205 |Enrique Salazar Barrientos  |As.Curridabat,Montes Oca,San Diego P Pablo Medina Arguedas 12
9 | 2150 |Gerardo Sojo Picon Cl.San Francisco F | Carlos Quiros Alvarado 12
10 | 2204 12
11 | 2148 |Armando Carias Cerdas 12
12 | 3487 |Fernando Brenes Cantillo Hosp.Nicoya F | Jose Antonio Cerdas Moreno
13 | 1557 |Michael Araya Salvatierra Cl.San Pablo de Heredia P | F | Warner Dotty Quesada 10
14 | 1561 |Andrey Arias Vega Cl.Santa Ana,San Francisco,Escazu P Diego Urefia Delgado 8
15 | 2151 |Marlon Serrano Chacén 10
16 | 2665 6
17 | 2666 6
18 | 2667 |Mario Ramirez Duran Zona de San Jose Cartago Frio 06:00 a.m. 4
'I’ 2624

c 2625

K

- 760

u

P 1857

0 YD

SUB-AS

riBUCION
e AMACENAMECE DESPACHO
AU
READ LSS

Errol Meléndez Molina

‘efe de Transportes y Distribucién




Anexo 11: Contacto oferta sistema RFID

Contacto Oferta Sistema RFID - Arco de Lectura

Nombre del proveedor| Contacto Correo Electronico Cantidad Solicitada Especificacion Marca Precio Unitario|Precio Total

4 Antena AN480 Motorola $250,00 $1.000,00
2 Antena AN440 dual Motorola $340,00 $680,00
6 Kit de Montaje Motorola $85,00 $510,00

MLC LOGISTICA Pablo Esquivel | pablo.esquivel@mclogistica.com 6 Cable para Antena Motorola $85,00 $510,00
1 Lector Fijo 8 puertos FX9600| Symbol $1.730,00 $1.730,00
1 Fuente de Poder Symbol $70,00 $70,00
1 Cable AC Motorola $8,00 $8,00




Anexo 12: Cotizacion arco RFID

M C L www_mclogistica.com

(506) 2278-1122
ALy {508) 2278-0400
Para:
CAJA COSTARRICENSE DEL SEGURO SOCIAL

SANM JOSE, DIAGOMAL DEL TEATRO MACIOMAL

COSTA RICA
Atencian: ALMACEN GENERAL

Cotizacion: 144677

Fecha: 18/07/2018

Hora: &:14AM

Wendedor (a): José Pablo Esquivel
Oferta valida hasta: 16/08/201%
Condicion de pago: Crédito 30 Dias

# Codigo Descripcion Medida Cant. Precio Total
- SYMBOL AN4ED RFID ANTENMA/HIGH
1 | SYARDD403 PERFORMANCE/RH CIRC POLNG BRACKETS UMD 4 USD 250.00 USD 1,000.00
MOTOROLA HIGH PERFORMAMNCE DUAL ANTENMA
2 | S¥ARDD442 |FOR INDOOR AMD OUTDOOR USE/BO2-024 UND 2 USD 340.00 USD 680.00
MHZWWHITE COL
- MOTOROLA KIT STANDARD MOUNT FOR AN4DD AND
3 | SYARDDL41 AN4E0 ANTENHNA UND G USD 85.00 USD 510.00
- MOTOROLA 30 FOOT LMR 240 ANTENNA CABLE FOR UND 8
4 | SYARDD243 FXO500 LUSE USD 85.00 UsD 510.00
= f FX9600
5 | SYEQOOD515 étggﬂ: Fx FIXED RFID READER 8 PORT. FOE. UND 1 UsSD 1,73000 |USD1,720.00
- _ SYMBOL / POWER SUPPLY ADAPTOR,POWER- 1 -
6 | SYARDD533 BRICK,AC.DC,3.25 & 24V, TOW USD 70.00 UsSD 70100
T | SYARDD424 |MOTOROLA CORD 18AWG SWT 3 COND 7.5FT UND 1 USD 8.00 USD B.00
Comentarios:
ARCO DE LECTURA - 1 LOCACION
DISPONIBILIDAD 5 SEMANAS
Impuesio: 0.00
Total: UsD 4,508.00

Aceptacion de Cotizacion

Nombre:

Firma:

Mota: Fawor revisar el nombre de la razon social de esta cotizacion, ya que bajo este nombre saldra su factura.

Estimado cliente: A apartir del 1 de julio 2019 de acuerdo a la nueva Ley del Impuesto al
Valor Agregado IVA, todo servicio serd gravado con el 13%. A excepcion de aguellos

clientes debidamente exonerados.
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Anexo 13: Cotizacion software, asesoria y puesta en marcha de la herramienta RFID

MICL

[T
Corkiene:

Para:

www_mclogistica.com

(508) 2278-1122

L (508) 2278-0400

CAJA COSTARRICENSE DEL SEGURO SOCIAL

SAN JOSE, DIAGONAL DEL TEATRO NACIOMNAL

COSTA RICA

Atencicn: ALMACEN GEMERAL

Cotizacion: 144604

Fecha: 18/07/20

Hora: 10:28AM

Vendedor (a)
Oferta valida hasta
Condicién de pago

: José Pablo Esquivel
: 16/08/2019
- Crédito 30 Dias

19

# Codigo Descripcion Medida Cant Frecio Total
1 | SRGENDN]1 (SOFTWARE CONTROL ¥ MONITOREQ RFID ROLLO UsD 17.000.00 (USD 17.000.00
2 | SRGEDIDD1 (ASESORIA, COMFIGURACION Y PUESTA EN MARCHA ROLLO USD 3,000.00 (USD 3,000.00
Comentarios:
Impuesto: 0.00
Total: UsD 20,000.00
Aceptacion de Cotizacion

Mombre:

Firma:

Nota: Favor revisar el nombre de la razon social de esta cotizacion, ya que bajo este nombre saldra su factura.

Estimado cliente: A apartir del 1 de julio 2019 de acuerdo a la nueva Ley del Impuesto al
Valor Agregado IVA, todo servicio serd gravado con el 13%. A excepcidn de aguellos

clientes debhidamente exonerados.,




Anexo 14: Cotizacion de dispositivo de mano (handheld) y fuente de poder
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www_mclogistica.com

IVICL

L

s Cnprwrs. da Dwixa’

(50D8) 2278-1122
(508) 22758-0400
Para:

CAJA COSTARRICENSE DEL SEGUROQ SOCIAL

SAM JOSE, DIAGOMAL DEL TEATRO MACIOMAL

COSTA RICA
Atencion: ALMACEN GEMERAL

Cotizacion

Fecha:

Hora:

Vendedor (a):
Oferta valida hasta:

Condicién de pago

- 144697
16/072018
10:38AM
José Pablo Esquivel
16/0872019

- Crédito 30 Dias

# Codigo Descripcion Medida Cant Precic Total
MC3330R UHF RFID GUN, CIRCULAR ANTENMA,
1 | SRGEDODT |BOZ.11 ABIGINAG, SE4TSOSR 20 IMAGER W/ LED ROLLO USD 214500 |USD 3,145.00
AIMER, 47 KEY
. |SYMBOL / MC33 SINGLE 5LOT USB/CHARGE CRADLE UND . .
2 | SYEQOD482 WISPARE BETRY CHARGER USD 175.00 USD 175.00
- _ SYMBOL/FUENTE DE PODER {12V 4.16A 50W) REQU
3 | SYARDDS03 AC CORD Y CABLE DC UND USD 45.00 USD 45.00
4 | SYARDDS09 |SYMBOL/CABLE DC PARA FUENTE DE PODER 12V UMD UsSD 10.00 UsSD 1000
5 | SYARDD424 |MOTOROLA CORD 18AWG ST 3 COND 7.5FT UMD UsSD 10.00 UsD 1000
Comentarios:
DISPONIBILIDAD 5 SEMANAS
Impuesto: 0.00
Total: USD 3.385.00
Aceptacion de Cotizacion

Mombre:

Firma:

Mota: Favor revisar el nombre de la razon social de esta cotizacion, ya que bajo este nombre saldra su factura.

Estimado cliente: A apartir del 1 de julio 2019 de acuerdo a la nueva Ley del Impuesto al
Valor Agregado IVA, todo servicio serd gravado con ef 13%. A excepcion de aguellos

clientes debidamente exonerados.




Anexo 15: Cotizacion impresora TAGS
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M C L www_mclogistica.com

{508) 2278-1122
Ly {508) 2278-0400
Para:
CAJA COSTARRICENSE DEL SEGURO SOCIAL

SAM JOSE, DIAGOMAL DEL TEATRO MACIOMAL

COSTA RICA
Atencitn: ALMACEN GEMERAL

Cotizacion

Fecha:

Haora:
Vendedor (a):
Oferta valida hasta:

Condicien de pago:

- 144719
18/07i2018
12:58PM

José Pablo Esquivel
1610872019

Crédito 30 Dias

# Codigo Descripcion Medida Cant. Precio Total
ZEBRA ZT420 TT PRINTER ZT420: 8", 203 DF1, US
1 | SRGEDDDD1 |CORD, SERIAL, USB, 10,100 ETHERMET, BLUETOOTH ROLLO i USD 545000 |USD 5,450.00
2. 1/MFI
- ZEBRA /| RFID SILVERLIME BLADE RE -HIGH TACK UND ; _
2 | ZBsU0n233 ADHESIVE - 8 om % 2.5 em - 500 ETI2 x ROLLO USD 425.00 USD 425.00
s | omsuooioz CONFIDEX CARRIER MICRO RFID LABEL ROLLO 2000 UND ; USD 120000 |USD 1.200.00
UNIDADES
4 | OMSU00054 (CONFIDEX CASEY R.F1.D. TAGS 2000 UMD 1 USD 1,000.00 |USD 1,000.00
Comentarios:
ZT42082-TOD100ADZ
DISPOMIBILIDAD DE LA IMPFRESORA: B SEMANAS
DISPONIBILIDAD DE LOS TAGS: 3 A 4 SEMANAS
Impuesto: 0.00
Total: USD 8.075.00
Aceptacion de Cotizacion

Mombre:

Firma:

Mota: Fawor revisar el nombre de la razon social de esta cotizacion, ya que bajo este nombre saldra su factura.

Estimado cliente: A apartir del 1 de julio 2019 de acuerdo a la nueva Ley del Impuesto al
Valor Agregado IVA, todo servicio serd gravado con el 13%. A excepcion de aguellos

clientes debidamente exonerados.
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Anexo 16: Especificaciones técnicas lector RFID

Lector de RFID UHF Fijo FX9600 ZEBRA

DESEMPERNO DE PUNTA PARA AMBIENTES EXIGENTES CON MAYOR VOLUMEN DE TRABAJO

Para conssguir md=ima visinibded y eficiencla en sus amblentes més exigentes, su empress necesiba un lector de RFID que pusda
acompafiar &l afio wolumen y la gran varsdad de palets, cajes y articulos marcedos QuUE DESAN por 8U almacen y por sus muslss todos los
dige. El Lector oe RFAID UHF fijo FXBE&00 de Zsbra ofrece &l desempefio y 108 recurscs gue usied necesita para procesar toda Ssa canga
os trapajo. Con soporte para Power over Ethernet falimentacidn a través de Ethernef), sslado IFS3 y hasta ocho puerios de RF. &l FXBE00
proporciona un nuevs nhel de rentabllidad en el esguimienio de actvos UHF pasivos y la adminisiracidn de Inventario, sin assctar el
ocesempefio. Tasas de lectura Kderes del sechorn, gran alcance de la misma y sensiblided de RF excepcional le garantizan la automatizecicn
oe la administracidn de iwentario — desde la recepciin ¥ alimacenale hasta la ssleccidn de productos v el emio — ein emores o
problemas. JB resultado? Mayor eficiendla y precisién cada vez gue mueva su Inventaric, reducclin de costos de trabajo y suministro del

preducto aproplado para el ciente comecto en el plazo, sliempre. 81 dessa & mejor desempefio de RAID del sector, el FXBE00 e Ideal

para usted.

DESEMPERO DE PUNTA

Abta sensibilided de RF para mejor desempaiio
yafklancla

Cusnio M FAIKoE Y MAS Precios G Sus
Proesos O recapoldn, regisino en inventano,
sedEccian y ervia, més sficienbes y luorathies cerdn
5L operackones. Los ooho puertos RFE
monossidtioos ataments eancibles del FXSE00
afrecen 18 sersiniided o RF exoapcionalimenis alita
ynecesars pana brindar mayor peecikidn y
dictanciss dis lactuns mayoees £ recutaco 2 b8 mé
aite g o producoin de s clese, Inoluso sn
ambientes de RF mae deneos con materisies
desafisdores, como metal o iquidos.

La mayer potancia de su clase

Con ol mejor procesador de su clase y memoria
axpandida, &l FXBE00 ofrace la potencia
necesaria para una producclon con trésog
Intenso y epilicacionss de software soflstioadss.

SIMPLICIDAD DE IMPLEMEMTACICON SIM
IGLIAL

Analkcs datos en la edremidad con
aplicaclonas Intemas

B FXS800 pusde ser Un host pans aplicacionss
Imi=mas, pars que o6 daios pusdan ear anslizados
dirsciamemmis an el eoion Como o msmos son
procesacos en Sempo real enls extremided de s
rsd, la carvtided de disbos trarsmitide pers cus
earsicionss die Daok-erd &6 susianciaimesnie
rediside, o que suments & ancho de banda
majore = desampefia oe |8 red. La latencis ambisn
e disminuids, o que mejors & rendimismo o s
eplioacitn. Aoemés de eso, la Integeacion de datos
£ una gran vanedad oe splicacknes de
Imermediarios 26 simplMcada, reduciendo &
tiempo y &l costo e Implementacicn.

Implementacidn facll y barata con seports para
PoEy PoE+ (Allmentacién através de Etharnat)
Elimines =l bempo ¥ & costo necscanos pans

= ecutar reducoiones de enengia &n cads leotor oon
soparts pars PoE (B02.3af) o FoEt (E02.3a1L v
corsige la mejor potencis de cellde fobel del sectar
oon PoET o uns fusnts de simemacian de 244
eliminanda |a pérdide o snevpia debido & oables
largos y conectanes., Tendrd ol méximo de lectures
e mtiqueering, & una dishsncls misxima y el
deeempafio méximo de RFID necesanio pars s
coberturs que requiers oan Menos lectares.

Condctess diractaments a redes WEFI
y dispositivos Blustooth

Bl FXES00 sospts un dongls Wi-FVSissooth pars
conacthvicsd inadmibron divects con s red Wi-F,
computadorss Bustooth y ot disposEvos. Mo
ey necesidad oe contar con Una conexkin

Blmbrica con & pUnto 08 SCoERD.

Disefio compacto y simplificade

Un disefio simplificado, can todos los osbles y
puerias de sntrada‘ealios locelizados am un ksda,
simpilfican l& IMplemantacion y |2 administracitn.

MEJOR TCO DEL SECTOR

Disefio resistents para amblentes sxdgentes
Una carcass ce aluminio fundida
extrememente resistente ¥ un selledo IPG3
brindan la dursbiiidad qus usted necesita
pera garantizar &1 Hemps de sothided Incluso
en dreas de trabajo imedas o con poho, oon
calor axiremao o iemperatures bajo cero.

Mas purites de lectura por lector

femis de un modeio de oustro puserio, s
FEEE00 2 ofrece con ooho pusrtes,
permitiéndole cubrir més muelles i portaliss con
manas Isotores. E5o disminuys cign Mosthamanss
U Inversian looal, esi coma el tempo i =l costo
de implemantacion y administracicon.

Aprovechs al méximo su imversidn en RFID con
el lider an RFID

Tebra iene mis setemes de BRD fjos, mowiles y
e porteies Instalados Qus ousiquisT oTD
peoveedor de RAC, io que s brinds la franguilded
o= slecolan de productos de RAD amplameme
probados en préctioam ente cualquisr esctory en
Elguriss e 26 MayOEEs amprEsas oe munda. Y,
COon més die 300 patemes de teonologia de RAD
QU NDS permitiaron afrepar muches novedaces &l
eacton, usted pueds oonbar 0On NUEsirss svanzadac

‘teonologies pare meximizar & desempedio de gu
eolucian de REID.

FX9600: EL MEJOR DESEMPENO DE RFID DEL SECTOR
PARA SUS AMBIENTES MAS EXIGENTES.




Especificaciones técnicas lector RFID

212

FICHA TECHICA
LECTOR DE RAD UHF FLIO FIX3600

Especificaciones del FX9600

CARACTERISTICAS FISICAS ADMIMISTRACION DE HARDWVARE, 50 ¥ AIRMWARE
Dimsansions WIS CETILELEF Fracasades oo Imstrumests AMIS05 (500 MHI)
TFcmCxisAanLasonP Memaria Flazsh 517 ME; DIFAM 756 M8
Pesa Apmimadamenie 2,13 kil 4 It [T ——— e
Material de (2 carcasa Aurairk ferckdo, conforma Mo P53 Actualzadtn 62 fmmeare  Recursos de achaiimcios de fimmwan: enatay
Inficadores de satus LEDs en colnes: Al imostacion, aciidad basaria oa Wk
visuales et oy aplcadones — —
Fratocoios de RM L0 feos XML por HTTRMTTPS y
CARACTERISTICAS DE RFID adminisiracién visculacién de SHMFY ROMP
Senshildad do P ——— Sanvices 82 red CHEF, HTTPE, FTPS, SFFT, 58, KTTF, FTF, SHMP
recebimants midna yNIP
Protocales 82 ake 50 1B000.63 [FFC Case | Gea 2 W2 Fila darad IPMyIFvE
Frecuncla fbanda UHR.  Leclor gioal 507 WHr 2 572 Wiz fcomysiitie Soguridad S c cumue o rmporte Vo L7 S 40
tamibkda on s pabss geeUs; [ oe S
temsa, BE5 MHr 2 65 MH: Soparta para AP Aplicacioses de host - KET, Cy tna EMDE
Lerior fsokmmeTic] de os Extanios Lindos 502 Aicaciases imegradas - Ty baa 0K
M TS Mk INFORMACION LEGAL
Saliga de limentacion & 1 02 3at, dimestacktn Sogurigad UL E0OS0.08, LIL 204, [EC B0SG0-1,
transmisidn ENEDGSI1
0 B a +315 dBm [POE 800 3af) RFEMUEML FOC Farte 15, RS 710, EN 302
COMNECTIVIDAD 208, |CE5-00 Chrse B, BN 301 43313
Comumicadons WVID0 BaseT Etberet (RG] USH Hosly Fara Makrsir 399 2 523 WHr
Cemic (ipa Ay & En serie DAS SARTMFE FOCA7CFRE-DET Buliotin B5; EN 50364
E/S o2 uso ganeral 4 eniracas, 4 salidas, con aisamionio dpico Diras UG, WEEE
[Eogees G lerminal]
SERVICIOS RECOMENDADDS
Erargla POE (300_3af) PO« [BI23a) P —— — —
{hovabaataper U] o 6 soparie a e 2 Syshem Suppos
Poarias da anlana FXDE00-2- 4 pecrics mosoeslatic Sanviclos avanTasas Disefi de: BFID Y sorvicks de Impienantacios
palaridad mversal GARANTIA
FIDED0-B: & puors monoostHices, [TNC de EIFXDEC0-4 y of FEDS00-5 52 ecuentran prolegioas Conira delecios de
palaridad reversa fabricdin y maloriaies par LN perioda e T foce) meses apartn
AMBIENTALES e oo, SEmpes i uando of poduen 50 sea modicado y 523 1
coariCinei noNmakes Y adecuace: Para ver b declarcitn de garantta aompict,
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ZEBRA

MC3330R Integrated UHF RFID Reader
BEST-IN-CLASS MID-RANGE RFID READ PERFORMANCE WITH

A POWERFUL ANDROID PLATFORM

RAD brings a new level of efficlency to Inventory and asset management, arder fulfillment and mare. To maximize productivity, you
wiant to give your workers a device that provides a new level of comfiort, task speed, ease of use and accuracy to your RFID applications.
The MC3330R handheld RFID reader delivers It all. You get the signature rugged design of Zebra's industral handheld products for
maxmum uptime. The MC3330R Is one of the lIghtest dewices In its class with the right ergonomics for all-day comfort. Superior RFID
read performance and receher sensitivity enable lightning fast capture of even the mast challenging RFID tags. Workers can read both
RAD tags and barcodes with point and shoot simplicity. And you can create Intulthve Androld applications that use the MC3330R's
powerful computing platform, large touchscreen, and physical keypad. The MC3330R — the next ewolution In handheld RAD readers.

Low TCO with flexible development tools

Simplity application devedopment with a commcn platfonm

if you are using othar Zabra RAD handheld readars across your supply
chaln, you can sireamline application davelopmant with a singla softwara
developmant kit. Thare's no naed io leam a dficrant app developmant
framawark or revertta an application — usa the sama 50K for the
MC3330R, MC32908, RFDI000 and RFDOEEDD RAD Sked.

Simplity full-fieet rellouts with EMDE and RFID SDE for Xamarin
Xamarn's cross-developmsant platform lats developers use thair CF skills
and toals io dewalop fast, baautful apps for &ndroid devicas. And with
Zabra's EMIDK and RFID 50K for Xamarin, it's easy to Incorporaie all the
advanced entarprisa features of the MC3330R into your Xamann apps. Cur
EMD¥ simplfias entorprise application design for faster, mome cost-afioctha
dewvalopmant cycles, while our RFID SDK for Xamarin allows you to use RAD
apps you've devaloped for other Zobra devicas on tha MC3330R.

Iebra's signature rugged design

Rugged and ready for all-day use

The MCII30R offers a new highar 5 f.1.5 m drop spacification and with
P54 scaling, ® can handle splashing lquid and dust. Tha Coming Gorllla
lass touch panal and Imagar window bring maximum scratch-resistance
and shatier-proofing to twao of the most vuinerabla dewice features. Tha
rasult? Workers can drop tha MCI320R on concrata and usa | In dusty
araas — and siill axpect rellable oparation

Unparalleled data capture performance and flexibility

Extraordinary RFID performance — flexible, fast and accurate
The MCI330R's Integrated droulsr antanna dallvars extroordinary
raliabilty no matter tha orantation of the tag. Woroars can accurately
and rapidly captura RAD tags on aven tha most challenging hemes In
half the time as the next leading competitor® — from a shalf of clothing
in a retall stock reom to a box of files in the offica.

Superior sensitivity for greater accuracy

Zabra's high-performance ASIC rdio technology provides suparior
sarshivity and greatar read acouracy, dellvering a rezd rmta that ks
mora than Z5% fastor and over $0% mora accurata® than other devicas
in this class

Integrated enterprise-class 10v2D barcode scanning

‘Workars don't need to Juggle diffarent devicas to capture RFD tags and
barcodes — the MCI330R can captura it all Zebra's advancad scanining
technology dalhvers lightning fast standard-rangs captura of printad and
alectronic 10 and 20 barcodes, regardless of condition. The expanded
warkdnig range and wida fiald of view allow warkers to scan banrcodes
naarer and farthar away, whils omnidirectional scanning ansures true
point and shoot parformance

Wi
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MC3330R Specifications

PHYSICAL CHARACTERISTICS RFID
Dimansians EASNLEZS5N.W1ATnD Standards EFC Clom 1 Gan; EFC Gan2 W ; 50-IE000-63
164 i L 75 mm W T mm i Supporbed
Welght 734 0rGES o fwih hosdstrop| RFID Engina Tatrm Propsiciony Rocia Technoiogy
Ditsplay 4.0 inch copootiv; WVEA; color Fastost Road Rate 900+ ingmkac
Imager Window Coming Gorils Gizss Mominad Read Ranga =107 IL=E+m
Touchpanal Comisg Eorilla Gloss ioech pasel with o gop RFID Fower Output 0 d8m o +30 B
Baridight LED bockagt RFID Anterma Type  Infogeied Crruler Polories
Expansion Slok Wicro 50 cord dod, up fo 3268 Fraquancy Range S SIENHE
Nabwiock Y562, High Spend [boss ond clieri, WLAK ond “Speciic mganl 2 counny seiling: sapporio
Connactions Husinaty Upan couriey satection
Mot fization Stk LECs ond cuclbe e BARCODE SCANMING:
Kaypad Kumaeic (79 kag), Fasction Merscric (38 e, Alpha Scan Englna SEATLER with LD e
Kumesic (47 kazg| CONKECTIVITY
Valcn PIIT Wolo: Sgpport felemeal Spankar Radio ST gL
Aadlo Spoiar Data Rates 2ABHE: MaNBDs
PERFORMANCE CHARACTERISTICS it
CFU Dualcomm BOSE 13 GHr haxs-cors 64 LR wih Cparating Channats - 14E 1R 5 . .
P —— [Sapanding on SGH: 36, 40, 84, 48, 52,56, 60, 64, 100, 104, 108,
Regqulatony) 1 7, 16, W0, {44, WD, B3,
Oparating System  Asdrokd 70 [Mougne) 1
CME: Woriimicg - . EP—
P - Sacurity and WIER, WERMWFAZ FSK, WPAIWFAZ Emtarpirisa
Encryption
Mamory AGETIER
Certflcaticrs B Tiador, WhiM-PS, WWM-AC, PMF, Voico
Powar PomsiPrecisons Lion SHI0 mil with fosi Enlzrpeise, Wi-Fl Direcl, WFS
char = 1]
Eh il Fast Foam FMEILTRCC 1ir
USER ENVIROMMENT
Blugtcath VA, ¥2.1 + EDR W Blzeinots Low Esergg [HLE|
rating Teemg. £ Fi T R0 CIeSrC
L g ACCESSORIES
Storags Tamp. AI°F In I58°F-40°C o TO°T
Siagie Shot Crodlewith Spore Batleny tharger; 4-5i01 Chorgs Dely Crodle with
Humicity 5 to 05X #H inon-medamsing] 430 Battery Changer; &-Siol Ethamot Crocle wih 4-Siol Batteny Chonger,

Meiatfipia & fLN.5 m deps i0-concrele: over thaantim
operling emperiLm o

Drap Spacifications

5-5igi Chorg e Cnly Crodle; 5-5lot Bhermal Code

REGULATORY
bmibla Spactication  LIGO1LE L0 m Lumbie EMUEMEC P Port 5 Sebpart 5 Css S 000 Dloss B ENON
Sealing 1754 AESLEEM 301 4B T EH SO ENESIE Dl B
Viaration SHr o EHr Elactrical Satoty L BOOS -1, CAMICSA £72.7 Me. GO9S0, EC
B0550-1 BN GR950-1
Thermal Shock A40°F I A" FLAD° C Lo 70" C
Emu BN S e ¥ Ty T
Elactrostatic +- 2V ok, +H0# coninc dischara R e E‘;A:;?J; “E;_.IE&!;::;?:E_ e
Discharga {ESD) Sapplamart” -
INTERACTIVE SENSOR TECHROLOEY J5T) Casada:RES-10%
Mobon Sansars .k ooosiceomelor; ggoscopa WHRRANTY

Subsjoct In 1he N of b’ SOmiwon wamsly siolement, tho MCI330R
wsaniod anoins dalacts In wonamonship asd molariols for o pariod of 1jnee]
e o tho doto of shipmast. For compioto wamasty siolemont, ploesa vist:

W2RON

RECOMMIEMDED SERVICES

Tohwez OneCarn Exsastiol nas Selart sappor services
Tobwn ciility Sorvicos — Acmot Visldlly) Sonvicn QOS] and Openadonal

s bilfy Sanvics: [DVS]

MC3230R
vertical mankets
and applications:

BACK-OF.
STORE RETAIL

« Imventoryicycic
Counting

= Aomatic
repicnishment

= Recaking’
shrink conirol

= Omni-channal
order fulliment

= Ram fincing

DATA CENTERSA

OFFICES

= Aszof managemant
and fracking

HEALTHCARE
« Imventoryicycic
Counting

= ASzot managemant
Por critical azsols)

= EamAncing

= Fharmaceutical and
kboratory imventory

= Trunk siock demosd’
sampia imserriony
madical dovice
and prarmaceutical
Manrachrors
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Anexo 18: Especificaciones técnicas antenas RFID

ESPECIFICACIONES

AN200

AN400

AN480

CARACTERISTICAS FISICAS

Dimensiones sin tornilles para
instalacian (L x & x P):

2819 mm x 281,9 mm x 483 mm

1117 x11,17 61,87

717 mm x 317 mm x 38 mm

(783" x 125" k15

259.1 mm x 259,1 mm x 33,5 mm
(102" %1027 x1,327)

Dimensiones con tomillos para
instalacitn (L x & x P):

2819 mm x 281,9 mm x 483 mm

1117 511,17 61,97)

717 mm x 317 mm x 57,15 mm
(28,3" x 125" x2257)

259.1 mm x 259,1 mm x 50,3 mm
(1027 %1027 x1,987)

Conector "N hembra “N" hembra (2] "N” hembra
Posicidn del conector Posterior En espiral
Soporte de montaje Dizponible por s=parado

Peso 1,36 kg (3 Ibs) 32 ka (7 Ibs) 1.13 kg (2.5 Ibs)
Carcasa Aluminio con cubierta de pléstico Aluminio con cubierta de policarbonato Aluminio con cubierta de plastico blanca
CARACTERISTICAS 0PERATIVAS

Rango de frecuencia a00-928 MHz A65-956 MHz
Ganancia 6.0 dBiL 6.0 dBiL
VEWR (psrdida de retoma) 1.22 : 1(20dB) 13:1
Relacitin entre la parte delantera y la posterior > 10dB 18 dB
Polanizacitn LHCP o RHCP Puerto1: RHCF; Puerto2: LHCP LHCP o RHCFP
Amplitud de haz 3db (Planos Hy V) B0 B0° B5°
Potencia maxima 20 vatios 10 vatios Zvatios
Impedancia nominal 50 Ohm 50 Ohm 500 hm
Relacidn axial <3db 3548 15dB
CARACTERISTICAS AMBIENTALES

Temperatura de funcionamiento

-40° Fto +143° F, -40° C to +65°

-13° Fto +158° F -25° Cto 4+70° C

Sellado ambiental Orificios de drenaje P54
Temperatura de almacenamiento -40°F to +158° F, -40°C to +70° C
_—_ |EC-68-2-6 (10 & 150 Hz, 0.5 g, una hora en cada uno de los dos ejes) .

Vibracién (vibracitn aleatoria) Serie |EC-68
IEC-68-2-30 (-25° - 40°C/77° - 104°F) v

Humedad ciclos de 24 horas con 90% de humedad relativa IEC 66-2-30

CUMPLIMIENTO

Cumple con TAA El NO

Aislamiento puerto a puerto
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Anexo 19: Recibo de pedidos ALDI




Anexo 20: Identificacion de gastos centro de distribucion

Costo actuales

Salario bodegueros

Salario choferes

Salario auxiliares

Salario subjefe Bod. Proveeduria
Salario coordinador Transportes

Salario / hr
15 ¢2.402,18
16 @¢2.224,21
11 ¢2.177,78
1 ¢2.621,43

¢2.747,82

Inconsistencias F+S (tarimas 2018 & 2019) -

Mov. Mercaderia (tarimas F+S 2018 & 2019)
Logistica Inversa (total km rutas F+S 2018 & 2019)

Costo propuestos (Fijos)

Salario bodegueros

Salario choferes

Salario auxiliares

Salario subjefe Bod. Proveeduria
Salario coordinador Transportes
Inconsistencias

Mov. Mercaderia

Logistica Inversa

Inversiodn inicial
Costos del proyecto (cotizado)

6,38 -
346,9 -

15 ¢2.402,18
16 ¢#2.224,21
11 ¢2.177,78
1 ¢2.621,43
1 #2.747,82
0 ¢0,00
0 ¢0,00
0 ¢0,00

Salario / mes
¢605.350,00
#560.500,00
¢548.800,00
#660.600,00
692.450,00

¢#605.350,00
#560.500,00
¢#548.800,00
#660.600,00
#692.450,00
¢0,00
¢0,00
¢0,00

Salario / afio
¢7.264.200,00
@6.726.000,00
¢6.585.600,00
¢7.927.200,00
¢8.309.400,00

¢7.264.200,00
#6.726.000,00
¢#6.585.600,00
¢#7.927.200,00
#8.309.400,00
¢0,00
¢0,00
¢0,00

Total Gasto
#108.963.000,00
#107.616.000,00
#72.441.600,00

@#7.927.200,00
¢#8.309.400,00

¢1.989.783,76

#91.581,60 #307.338.565,36

¢108.963.000,00
¢#107.616.000,00
¢72.441.600,00
¢#7.927.200,00
#8.309.400,00
¢0,00
¢0,00

¢0,00 ¢#305.257.200,00

¢21.060.343,04 ¢21.060.343,04







