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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO
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1.1 Descripcion General del Proyecto

El desarrollo del presente proyecto busca proponer una nueva distribucion para el almacén de
componentes y materias primas de la empresa Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A. Se
busca optimizar el uso del espacio fisico, mejorar el flujo de trabajo, reducir los tiempos de

traslado de materiales y garantizar la seguridad del personal.

Al enfrentar un aumento significativo en la demanda de productos, la empresa ha identificado
la necesidad de reorganizar el almacén para poder gestionar de manera mas eficiente sus
recursos. Implementar una distribucion optimizada permitird reducir los recorridos
innecesarios, mejorar el control de inventarios y facilitar las labores de los empleados,

contribuyendo asi a una mayor productividad.

Se pretende identificar las areas criticas del almacén y proponer una distribucion mas eficiente,

que permita agilizar el flujo de trabajo y optimizar el uso de los espacios disponibles.

La linea de investigacion se centra en la optimizacion de la gestion y disposicion de almacenes
en la industria de salud y dispositivos médicos, con un enfoque especifico en la aplicacion de
principios de ingenieria industrial y metodologias Lean para mejorar la eficiencia operativa 'y la
productividad. Este proyecto busca contribuir al campo de estudio de gestion de operaciones
logisticas mediante la implementacion de técnicas de distribucion en planta y analisis de flujo

de trabajo en el contexto de la manufactura de dispositivos auditivos.
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1.2 Identificacion de la Organizacion

Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A. es una empresa pionera en Costa Rica en la atencion
de personas con discapacidad auditiva. A continuacion, se detallan sus antecedentes y

descripcion general

1.2.1 Antecedentes

Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A. es una empresa pionera en Costa Rica en la atencion
de personas con discapacidad auditiva. Fundada en 1975, la empresa ha crecido hasta
convertirse en lider en la fabricacion, distribucion y adaptacion de audifonos, con 18 sucursales
en todo el pais. Desde sus inicios, la empresa ha enfocado sus esfuerzos en la innovacion
tecnoldgica y en la excelencia en el servicio al cliente, lo que le ha permitido expandirse a nivel

nacional y posicionarse como un referente en el sector de salud auditiva.

A lo largo de su trayectoria, Laboratorios JR Sanchez ha enfrentado varios desafios, desde la
competencia en el mercado de audifonos hasta la necesidad de adaptar sus procesos productivos
a tecnologias mas avanzadas. En los ultimos afios, con el incremento de la demanda de sus
productos, ha sido crucial para la empresa mejorar sus procesos logisticos y operativos. El
almacén central ha sido un pilar fundamental en esta evolucion, pero debido al crecimiento de
la demanda y a la expansion de las sucursales, se ha detectado la necesidad de optimizar su
distribucidon y gestion para poder responder de manera mas eficiente a las solicitudes de

productos y servicios.

La implementacion de un proyecto de reestructuracion del almacén es, por tanto, una estrategia
alineada con la evolucion y crecimiento de la empresa. Este proyecto busca aprovechar las

experiencias previas y las innovaciones tecnoldgicas actuales para desarrollar un almacén que
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no solo cumpla con las demandas actuales, sino que también tenga la capacidad de adaptarse a

las futuras exigencias del mercado.

1.2.2 Descripcion General

Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A. es reconocida por su mision de ofrecer soluciones
auditivas que mejoren la calidad de vida de sus clientes, utilizando tecnologia avanzada y
brindando un servicio de excelencia. Su vision es consolidarse como la empresa lider en
soluciones auditivas en Centroamérica, y para alcanzar esta meta, la empresa ha establecido

como prioridad la eficiencia en sus procesos logisticos y de manufactura.

El almacén objeto de estudio es un elemento clave en la operacion de la empresa, ya que en €l
se gestionan tanto los componentes para la fabricacion de audifonos como los productos
terminados que se distribuyen a las distintas sucursales y clientes finales. Este espacio es crucial
para la cadena de valor de Laboratorios JR Sénchez, y su disposicion y gestion impactan
directamente en la capacidad de la empresa para cumplir con los tiempos de entrega y la calidad

de sus productos.

Mejorar la disposicion del almacén permitira a Laboratorios JR Sanchez no solo optimizar su
control de inventarios, sino también mejorar significativamente la eficiencia de los empleados
al reducir los tiempos de traslado y manipulaciéon de materiales. Esta reestructuracion esta
orientada a garantizar que el almacén pueda responder de manera eficiente a la creciente
demanda de servicios, con un enfoque en la seguridad y el bienestar del personal involucrado

en las operaciones diarias.
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1.3 Planteamiento del Problema

El problema principal que enfrenta Laboratorios JR Sanchez Audiologia es la saturacion y
disposicion ineficiente del almacén de componentes y materias primas, lo cual afecta la
productividad de la empresa y la capacidad para satisfacer la creciente demanda de sus

productos.

Actualmente, los recorridos en el almacén son largos y desorganizados, lo que genera tiempos
muertos y dificultades en el manejo de los materiales. A medida que la demanda ha aumentado,
las limitaciones del espacio fisico y la falta de un disefio adecuado han causado retrasos en la

operacion diaria y una mayor dificultad para el personal en sus tareas cotidianas.

Proponer una nueva distribucion permitira reducir los tiempos de traslado de materiales, mejorar
el manejo de inventarios y aumentar la seguridad en el lugar de trabajo. La reorganizacion del
espacio optimizara el flujo de trabajo y permitira que la empresa mejore su capacidad de

respuesta ante las necesidades de sus clientes.

1.4. Justificacion.

Realizar este proyecto es esencial para asegurar la competitividad y sostenibilidad de la empresa
en el largo plazo. Optimizar el almacén permitird gestionar de manera mas eficiente los recursos,
mejorando la productividad y reduciendo los costos operativos. Ademads, contribuira a mejorar

las condiciones laborales y a asegurar la seguridad del personal en el almacén.

El proyecto también permitird incrementar la capacidad de almacenamiento y facilitar el manejo
de inventarios, lo que resulta critico para la empresa debido al crecimiento en la demanda de

sus productos.
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1.5 Objetivos del Proyecto

1.5.1. Objetivo General

Analizar el area de almacenamiento de producto terminado de la Empresa Laboratorios JR
Sanchez mediante la Metodologia SLP (Systematic Layout Planning) y asi determinar una

nueva area de almacenamiento.

1.5.2. Objetivos Especificos

e Determinar, por medio del cursograma analitico, los procedimientos ya establecidos en

el almacén para analizar nuevos procedimientos de mejora.

o Identificar, mediante un diagrama de recorrido, las medidas y proyecciones de capacidad

instalada, con el fin de visualizar una nueva propuesta de almacenamiento.

o Realizar un nuevo layout que garantice un flujo mas ordenado y eficiente, minimizando
los tiempos de traslado y mejorando la ergonomia del personal encargado del manejo de

materiales.

1.6 Alcances y Limitaciones

1.6.1. Alcances

El proyecto abarcara el analisis completo del almacén de componentes y materias primas de
Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A., especificamente en su sede principal en San Pedro
Montes de Oca. El estudio se enfocara en los procesos de recepcion, almacenamiento, alisto y
despacho de productos. Utilizar la metodologia SLP permitird proponer una distribucion

optimizada que mejore los tiempos de traslado y maximice el uso del espacio disponible.
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Ademas, el andlisis incluird una evaluacion costo-beneficio para justificar la viabilidad de la

implementacion de las propuestas de mejora en la distribucion del almacén.

1.6.2. Limitaciones

También se considerara la disponibilidad de recursos financieros y humanos para la
implementacion de los cambios recomendados, razon por la que estos Uinicamente se podran

validar mediante andlisis de factibilidad y no mediante ejecucion.
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En este capitulo, se analiza el marco teorico que sustenta el proyecto de reestructuracion del
almacén en Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A.. Se abordan los principios fundamentales
de la ingenieria industrial aplicados a la distribucion de plantas, la metodologia SLP (Systematic
Layout Planning) y los enfoques de optimizacion especificos para la gestion de almacenes.
Ademads, se exploran aspectos clave relacionados con la ergonomia y la seguridad en los
entornos de trabajo, lo que se estima necesario para asegurar la eficiencia operativa y el

bienestar del personal.

El marco teorico se estructura en funcion de los conceptos esenciales que guian la ejecucion del
proyecto, garantizando que las decisiones tomadas se basen en principios cientificos y en
experiencias previas exitosas en la industria. Se proyecta que la comprension y aplicacion de
estos fundamentos permitira desarrollar un almacén eficiente, adaptado a las necesidades

actuales de la empresa y preparado para enfrentar la demanda futura.

2.2 Marco Conceptual General Relativo a la Ingenieria Industrial

2.2.1 Fundamentos de la Distribucion en Planta

La distribucion en planta corresponde a un componente fundamental para la eficiencia de las
operaciones en cualquier entorno industrial. Se define como el proceso de organizar fisicamente
los recursos, materiales y equipos dentro de un espacio de trabajo, buscando optimizar el flujo
de trabajo y reducir los tiempos muertos. En el contexto de Laboratorios JR Sdnchez Audiologia
S.A., proyecta que una correcta distribucion del almacén permitird eliminar trayectorias

innecesarias y mejorar el acceso a los materiales, lo que se traduce en una mayor productividad.

Al evaluar que, la aplicacion de los principios de flujo continuo y proximidad entre areas

interrelacionadas, minimiza el movimiento de materiales y facilita el trabajo de los operarios.
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Estos principios son clave para maximizar el uso del espacio y mejorar la eficiencia de los
procesos. La distribucion en planta no solo se enfoca en la disposicion fisica de los elementos,
sino también en la integracion de sistemas que permitan un control eficiente del inventario y
aseguren la flexibilidad necesaria para adaptarse a cambios en la demanda o en las operaciones

(Tompkins et al., 2021).

Se estima que disefiar un almacén con estas caracteristicas también contribuye a mejorar las
condiciones de seguridad, ya que la reduccion de movimientos innecesarios y la clara
senalizacion de rutas y zonas de trabajo disminuyen el riesgo de accidentes. Esto es
especialmente importante en un entorno de produccién continua, donde las interrupciones o
accidentes pueden afectar significativamente la eficiencia y la capacidad de respuesta de la

empresa.

2.2.3 Aplicacion de la Metodologia SLP (Systematic Layout Planning)

La metodologia SLP (Systematic Layout Planning) es una herramienta clave para organizar y
optimizar el espacio del almacén de Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A. La metodologia,
es creada por Muther, estructura el disefio de plantas en fases que incluyen la evaluacion de
actividades, la generacion de opciones de distribucion y la seleccion de la disposicion mas
efectiva. Este enfoque permite adaptar el espacio a las necesidades especificas del almacén,

mejorando el flujo de materiales y las condiciones operativas.

Al aplicar la SLP no solo facilita el andlisis del flujo de trabajo, sino que también ayuda a
identificar y resolver problemas potenciales, como cuellos de botella o ineficiencias en el

manejo de materiales. La metodologia se basa en la recopilacion de datos precisos sobre los
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movimientos y procesos del almacén, lo que permite proponer soluciones basadas en evidencia,
asegurando que cada cambio pueda alinearse con los objetivos estratégicos de la empresa

(Muther, 2023).

Ademas, que la implementacion de la SLP permitird a la empresa estructurar un almacén que
maximice el uso del espacio disponible, al mismo tiempo que facilita la adaptacion a futuras
expansiones o cambios en la operacion. Este enfoque flexible y basado en datos asegura que la
empresa pueda responder de manera eficiente a los cambios en la demanda, manteniendo su

competitividad y mejorando la satisfaccion de sus clientes.

2.2.3 Principios de Optimizacion en la Gestion de Almacenes

Mediante el analisis de los principios de optimizacion aplicados a la gestion de almacenes, los
cuales incluyen la maximizacion del uso del espacio y la eficiencia en el manejo de materiales.
Se proyecta que la implementacion de técnicas como el cursograma analitico y el diagrama de
recorrido en Laboratorios JR Sénchez permite visualizar y evaluar las rutas criticas en el
almacén, identificando oportunidades para minimizar tiempos muertos y mejorar el flujo de

productos.

La gestion de almacenes efectiva se basa en principios de optimizacion que buscan no solo
maximizar el uso del espacio, sino también reducir costos operativos mediante una planificacion
precisa y el control riguroso del inventario (Chéavez, 2020). Por lo que se estima que el uso de
métodos como el Just-in-Time (JIT) y el sistema ABC contribuye a una gestion mas eficiente
de los recursos, ajustando los niveles de inventario segin las necesidades reales de produccion

y evitando acumulaciones innecesarias.
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Ademas, es importante mencionar que la implementacion de tecnologias como sistemas de
gestion de almacenes (WMS) integrados con el software de gestion de la empresa permitird un
control detallado y en tiempo real de los movimientos de inventario. Esta integracion
tecnologica, alineada con los principios de optimizacion, asegura que la empresa mantenga la
eficiencia y reduzca los tiempos de respuesta, lo cual es esencial en un entorno competitivo y

de alta demanda como el de la audiologia.

2.2.4 Seguridad y Ergonomia en el Diseiio de Almacenes

La seguridad y la ergonomia permite analizar aspectos esenciales en el disefio de almacenes,
especialmente para garantizar la eficiencia y la salud del personal. En Laboratorios JR Sdnchez
Audiologia S.A., se proyecta que aplicar principios ergondmicos, como la disposicion adecuada
de estaciones de trabajo y rutas de circulacion, permitiendo reducir la fatiga y el riesgo de
lesiones. Se estima que estas medidas no solo mejoran el bienestar de los trabajadores, sino que
también incrementan la eficiencia operativa al reducir tiempos improductivos asociados a

movimientos innecesarios o posturas inadecuadas.

Al diseniar el almacén, se deben considerar las normativas internacionales en seguridad y salud
laboral, asegurando que todas las areas de trabajo cuenten con iluminacién adecuada,
sefalizacion de seguridad y equipos de proteccion personal cuando sea necesario. Ademas, que
al implementar tecnologias como sistemas de monitoreo de carga y dispositivos automaticos de
manipulaciéon de materiales no solo mejorard la ergonomia, sino que también permitird

mantener un ambiente de trabajo seguro y controlado (Alfaro, 2021).

El enfoque en seguridad y ergonomia permite la formacion continua del personal, lo que asegura

que todos los empleados conozcan y apliquen las medidas preventivas para evitar accidentes.
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Este enfoque integral garantiza que las operaciones se desarrollen en un entorno seguro,
contribuyendo al cumplimiento de las politicas de responsabilidad social de la empresa y

mejorando la moral del personal.

2.2.4 Herramientas

Cursograma Analitico

El Cursograma Analitico es una herramienta fundamental en el analisis de procesos industriales,
ya que permite desglosar cada actividad en el flujo de trabajo para identificar de manera precisa
los movimientos y tiempos asociados. En el contexto de Laboratorios JR Sanchez Audiologia
S.A., se utiliza para mapear el flujo de trabajo actual del almacén, documentando las rutas,
tiempos y movimientos que realizan los operarios y materiales. Al visualizar estas actividades
de forma grafica, se proyecta que se podran identificar trayectorias innecesarias o actividades

que no agregan valor, facilitando asi la propuesta de mejoras concretas.

La aplicacion del Cursograma Analitico en el proyecto permite no solo analizar el flujo de
trabajo actual, sino también evaluar la eficiencia de cada actividad individual en términos de
tiempo y recurso empleado. Por ejemplo, al mapear el recorrido de un operario desde la
recepcion de materiales hasta su almacenamiento, se pueden detectar areas donde se pierden
minutos criticos debido a una mala disposicion del espacio o a la falta de optimizacion en las
rutas. Esta herramienta facilita, entonces, una evaluacion detallada que respalda la toma de
decisiones basada en evidencia cuantitativa, permitiendo proponer cambios especificos en la

disposicion del almacén para mejorar la eficiencia operativa (George et al., 2023).

Finalmente, el Cursograma Analitico es flexible y adaptativo, lo que permite su uso recurrente

a lo largo del tiempo para monitorear el impacto de las mejoras propuestas. Al comparar el
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cursograma inicial con aquellos desarrollados tras la reestructuracion, se puede evaluar si las
propuestas han generado la reduccion de tiempos y trayectorias esperadas. Esto asegura que las
modificaciones no solo respondan a las necesidades actuales, sino que también se ajusten a

futuros cambios operativos y demandas del mercado.

SIPOC
El SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers) se emplea para estructurar y
entender los componentes clave que intervienen en el proceso de almacén de Laboratorios JR
Sanchez Audiologia S.A. Esta herramienta permite desglosar el proceso en términos de
proveedores, entradas, operaciones, salidas y clientes, facilitando asi una vision integral del
sistema de almacenamiento y distribucion. Al aplicar el SIPOC, se proyecta que se obtenga una
comprension clara de como interactian estos elementos y de como las entradas (materiales y
productos) se transforman en salidas (productos terminados y servicios) que satisfacen las

necesidades de los clientes.

El uso del SIPOC también facilita la identificacion de posibles inconsistencias o desconexiones
entre las areas de recepcion, almacenamiento y despacho, que pueden generar ineficiencias
operativas. Por ejemplo, al mapear los proveedores y entradas, se pueden detectar retrasos en la
entrega de materiales criticos que afectan el flujo de operaciones. De igual manera, al analizar
las salidas y los clientes, se puede determinar si la disposicion actual del almacén permite
cumplir de manera eficiente con las expectativas de tiempos de entrega y calidad del servicio.
Esto es esencial para alinear las operaciones del almacén con las demandas del mercado y

mejorar la capacidad de respuesta de la empresa (PMI, 2021).
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Ademas, el SIPOC sirve como base para disefiar y evaluar mejoras, ya que permite establecer
indicadores clave que monitorean el desempefio del almacén en relacion con las necesidades y
expectativas de los clientes. Esta herramienta asegura que cualquier cambio implementado esté
alineado con los objetivos estratégicos de la empresa, promoviendo una mejora continua que no
solo optimiza las operaciones internas, sino que también incrementa la satisfaccion y lealtad de

los clientes.

Estudio de Tiempos

El Estudio de Tiempos es una técnica meticulosa que mide el tiempo de cada actividad realizada
en el almacén para analizar y optimizar la eficiencia operativa. En Laboratorios JR Sanchez
Audiologia S.A., se utiliza para medir la duracién de tareas criticas, como la recepcion,
almacenamiento y despacho de productos. La aplicacion de esta herramienta permite
descomponer cada tarea en pasos especificos, lo que facilita identificar etapas donde los tiempos

son excesivos o donde se producen cuellos de botella.

Al documentar estos tiempos con precision, se establecen estandares que sirven como referencia
para evaluar el rendimiento del personal y para comparar las condiciones actuales con las
mejoras propuestas. Se proyecta que, al reducir los tiempos excesivos, se incrementard la
capacidad de respuesta del almacén, lo cual es fundamental para cumplir con los tiempos de
entrega esperados por los clientes (Slack et al., 2023). Ademas, esta informacion permite ajustar
procedimientos y disefar capacitaciones especificas para el personal, asegurando que todos los

operarios cumplan con los estandares de eficiencia establecidos.

Finalmente, el Estudio de Tiempos también es clave en la toma de decisiones para la

distribucion de recursos en el almacén. Los datos recopilados proporcionan informacion valiosa
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sobre qué actividades requieren mas tiempo y recursos, lo que facilita la optimizacion del flujo
de trabajo y el uso de equipos. Esta herramienta asegura que el almacén opere con un alto nivel
de eficiencia, cumpliendo con las expectativas tanto de la empresa como de los clientes finales

(Kerzner, 2021).

Graficos de Pareto

Los Graficos de Pareto se utilizan para analizar los factores que tienen un mayor impacto en la
eficiencia del almacén. Basados en el principio de Pareto, que sugiere que el 80% de los
problemas proviene del 20% de las causas, estos graficos permiten priorizar las causas
principales y enfocarse en aquellas que generan la mayoria de las ineficiencias. En Laboratorios
JR Sanchez Audiologia S.A., se aplican para visualizar y categorizar las fallas o retrasos en el

flujo de trabajo, determinando qué factores afectan mas significativamente la operacion diaria.

La representacion visual de los Gréaficos de Pareto permite observar las areas criticas en el
proceso de almacenamiento de manera clara y precisa. Por ejemplo, al categorizar las causas
que generan demoras en la preparacion de pedidos, se pueden identificar problemas recurrentes
como la falta de organizacion en ciertas zonas del almacén o la ausencia de capacitacion
adecuada para el personal en algunas tareas especificas. Al focalizar las acciones en estos
puntos, se proyecta que se obtendran mejoras sustanciales en la eficiencia operativa (Heizer &

Render, 2022).

Ademas, los Graficos de Pareto son una herramienta flexible que se puede actualizar y utilizar
para evaluar el impacto de las mejoras propuestas. Esto permite que la empresa monitoree si las
acciones correctivas reducen efectivamente las causas criticas y ajusten las estrategias segiin

sea necesario para asegurar la optimizacion continua del almacén (Kerzner, 2021).
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Diagrama Ishikawa

El Diagrama Ishikawa, también conocido como diagrama de causa-efecto o espina de pescado,
se utiliza para identificar y categorizar las posibles causas de los problemas detectados en el
almacén. En Laboratorios JR Sanchez, esta herramienta permite estructurar las causas de las
ineficiencias en diferentes categorias, como maquinaria, métodos, personal, materiales y

entorno, facilitando un andlisis profundo y detallado de cada factor que afecta el rendimiento.

Al aplicar el Diagrama Ishikawa, se proyecta que se podran visualizar las interrelaciones entre
las distintas causas, lo cual es esencial para entender la complejidad del problema. Por ejemplo,
si se identifica que las demoras en la preparacion de pedidos se deben tanto a la mala disposicion
de los materiales como a la falta de capacitacion del personal, se pueden disefiar soluciones que
aborden ambas causas de manera integrada. Esta vision sistematica permite un analisis mas

exhaustivo y efectivo de las ineficiencias (Muther, 2023).

El Diagrama Ishikawa también es util para fomentar la colaboracion del equipo, ya que permite
a los diferentes departamentos involucrados en el almacén participar en la identificacion y
analisis de las causas. Este enfoque colaborativo asegura que las soluciones propuestas sean
comprensivas y cuenten con el apoyo del personal, lo que facilita su implementacion y

efectividad a largo plazo (PMI, 2021).
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Layout

El Layout es una herramienta visual que permite disefiar y analizar la disposicion fisica de los
elementos en el almacén. En el caso de Laboratorios JR Sanchez, el Layout se utiliza para
revisar y optimizar la organizacion del espacio de trabajo, identificando las areas que requieren
una reconfiguracién para mejorar el flujo de materiales y reducir tiempos muertos. Esta
herramienta facilita un andlisis detallado de cémo se distribuyen las diferentes secciones del

almacén, permitiendo evaluar si la disposicion actual es la mas eficiente.

La utilizacion del Layout en el analisis inicial del almacén permite identificar zonas de
congestion, areas subutilizadas y trayectorias ineficientes que afectan la productividad. Se
proyecta que, al redisefiar el Layout de acuerdo con los principios de flujo continuo y
proximidad entre dreas interrelacionadas, se lograra una distribucion que optimice el uso del
espacio y mejore significativamente la eficiencia del almacén (Tompkins et al., 2021). Este
redisefio se basa en el analisis detallado de las rutas y en la disposicion estratégica de las zonas

de almacenamiento, despacho y recepcion.

Ademads, el Layout se utiliza para visualizar las mejoras propuestas y planificar su
implementacion, asegurando que los cambios realizados se alineen con los objetivos
estratégicos de la empresa y permitan una adaptacion flexible a futuros cambios operativos. Esta
herramienta no solo facilita la planificacion de la distribucion fisica, sino que también sirve
como una guia practica para la implementacién de las mejoras, garantizando que las operaciones

se ejecuten de manera eficiente y segura (Heizer & Render, 2022).
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Mapa de Proceso

El Mapa de Proceso es una herramienta visual que describe los pasos necesarios para
implementar los cambios en el almacén, detallando cada actividad y su secuencia logica. En
Laboratorios JR Sénchez, se utiliza para guiar la implementacion de las mejoras, asegurando
que cada ajuste en el procedimiento operativo se ejecute de manera ordenada y eficiente. Este
mapa permite a los operarios y al personal encargado de la implementacion visualizar
claramente las nuevas rutas y procedimientos que se deben seguir, minimizando confusiones y

CIrores.

La claridad que proporciona el Mapa de Proceso es fundamental para asegurar que todos los
miembros del equipo comprendan sus roles y responsabilidades durante la implementacion. Al
detallar cada paso y vincularlo con las areas especificas del almacén, se proyecta que el mapa
facilite la capacitacion y el ajuste del personal a los nuevos procedimientos, garantizando una
transicion fluida y eficiente hacia las nuevas operaciones. Esto es especialmente importante en
un entorno dindmico como el de un almacén, donde los errores pueden generar demoras o costos

adicionales (George et al., 2023).

Ademas, el Mapa de Proceso es una herramienta que permite realizar ajustes y mejoras
continuas, ya que se puede revisar y actualizar en funcion de las necesidades operativas y de los
resultados obtenidos tras la implementacion. Al mantener el mapa como un documento vivo, la
empresa asegura que las operaciones del almacén se mantengan alineadas con sus objetivos

estratégicos y con las demandas del mercado (Heizer & Render, 2022).
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Indicadores de Rendimiento (KPI)

Los Indicadores de Rendimiento (KPI) son métricas cuantitativas que permiten evaluar el
desempefio de las operaciones del almacén tras la implementacion de mejoras. En Laboratorios
JR Sanchez, se utilizan KPI especificos, como el tiempo de procesamiento de pedidos, el nivel
de inventario, la tasa de errores en el despacho y la satisfaccion del cliente, para monitorear el
impacto de las mejoras en tiempo real. La implementacion de estos indicadores proporciona
datos objetivos que ayudan a determinar si las acciones correctivas han logrado optimizar las

operaciones y mejorar la eficiencia del almacén.

El uso de KPI permite comparar el desempefio actual con la linea base establecida durante la
etapa de medicion, proporcionando una referencia clara para evaluar las mejoras. Por ejemplo,
si uno de los KPI monitorea la reduccion del tiempo de alisto de pedidos, se puede verificar si
las modificaciones en la distribucion del almacén y los procedimientos operativos han logrado
disminuir este tiempo. Ademads, se pueden establecer metas especificas que sirvan como

referencia para medir el éxito de las operaciones en el corto y largo plazo (Slack et al., 2023).

Adicionalmente, los KPI permiten una gestion proactiva, ya que, al monitorear estos indicadores
de manera continua, se pueden identificar rapidamente las desviaciones o anomalias en el
rendimiento. Esta informacion es crucial para tomar decisiones correctivas de manera oportuna,
asegurando que las operaciones del almacén se mantengan en linea con los objetivos
estratégicos de la empresa. Esto garantiza que las mejoras no solo sean sostenibles, sino que
también se ajusten a las demandas cambiantes del mercado y las necesidades de los clientes

(Kerzner, 2021).
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Graficos de Control

Los Graficos de Control son una herramienta estadistica utilizada para monitorear la estabilidad
y consistencia de los procesos en el almacén. En Laboratorios JR Sanchez, se aplican para
observar la variabilidad en las operaciones tras la implementacion de las mejoras. Estos graficos
permiten identificar si los procesos se mantienen dentro de los limites de control establecidos o
si presentan desviaciones que requieren intervencion. El objetivo es asegurar que las mejoras
propuestas no solo generen beneficios a corto plazo, sino que también se mantengan estables y

eficientes en el tiempo.

Al utilizar Graficos de Control, se evalta la variabilidad de aspectos como el tiempo de alisto
de pedidos, el tiempo de procesamiento de inventario y los niveles de existencias. Si estos
graficos muestran que el proceso se encuentra dentro de los limites de control, se confirma que
las operaciones se desarrollan de manera consistente y efectiva. Sin embargo, si se detectan
desviaciones fuera de estos limites, los graficos permiten identificar rapidamente los puntos
criticos y las posibles causas de la variabilidad, facilitando asi la toma de decisiones correctivas

(George et al., 2023).

Ademas, los Graficos de Control proporcionan una vision clara y visual del desempefio del
almacén, lo que facilita la comunicacién y comprension de la informacion tanto para el equipo
operativo como para la gerencia. Esta herramienta es especialmente util para mantener un
enfoque continuo de mejora, ya que permite monitorear y ajustar las operaciones en tiempo real,
asegurando que las mejoras propuestas se consoliden y se adapten a cambios futuros en las

operaciones o en las demandas del mercado (Heizer & Render, 2022).
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2.3 Marco Conceptual Atinente a la Gestion del Proyecto

2.3.1 Gestion de Proyectos de Ingenieria

La gestion de proyectos en ingenieria es proceso integral que permite planificar, ejecutar y
controlar actividades para alcanzar los objetivos especificos de un proyecto. En el caso de
Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A., la gestiéon del proyecto de reestructuracion del
almacén garantizard el cumplimiento de plazos y presupuestos, optimizando los recursos
disponibles. Al aplicar los estandares reconocidos en la industria, como las guias del PMBOK
(Project Management Body of Knowledge), se facilita la coordinacién de actividades y la

gestion de riesgos durante el desarrollo del proyecto.

La gestion de proyectos debe enfocarse en integrar todas las dreas involucradas, desde la
planificacion de recursos y tiempos hasta la supervision de la implementacion de las soluciones
propuestas. Este enfoque integral permite asegurar que las decisiones tomadas se alineen con
los objetivos estratégicos de la empresa, promoviendo asi una ejecucion efectiva y eficiente del
proyecto (PMI, 2021). Ademas, proyecta que una adecuada gestion del cronograma y de los
costos permitird a la empresa anticipar y mitigar posibles desviaciones, asegurando asi el éxito

del proyecto.

La gestion de calidad es otro aspecto clave en la ejecucion de proyectos de ingenieria. Se estima
que aplicar herramientas de control de calidad, como gréficos de control y auditorias internas,

permitira monitorear el progreso y asegurar que las actividades se desarrollen segun los
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estandares definidos. Este enfoque garantiza no solo la eficiencia del proceso, sino también la
sostenibilidad y calidad de los resultados finales, cumpliendo con las expectativas de la empresa

y sus clientes.

2.3.2 Aplicacion de la Metodologia DMAIC en la Distribucion de Planta

La metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) corresponde a un
enfoque estructurado para la mejora continua, que resulta fundamental en el proceso de
reestructuracion del almacén de Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A.. Esta metodologia,
derivada de los principios del Lean Six Sigma, permite identificar las causas raiz de los
problemas y desarrollar soluciones efectivas basadas en datos cuantitativos y analisis de

Procesos.

En la etapa de Definir, se identifican y documentan las areas criticas y objetivos especificos del
proyecto, asegurando que todos los involucrados comprendan las expectativas y el alcance de
la reestructuracion del almacén. Durante la fase de Medir, se recopilan datos sobre los tiempos
y movimientos actuales en el almacén, lo cual permite establecer una linea base para evaluar las

mejoras propuestas (George et al., 2023).

En la etapa de Analizar, se evaltan los datos recolectados para identificar cuellos de botella y
desperdicios en el proceso de almacenamiento y despacho. Este andlisis se proyecta que servira
como fundamento para la fase de Mejorar, en la cual se disefiaran soluciones especificas que

optimicen el flujo de materiales y la distribucién del espacio.

Finalmente, en la fase de Controlar, se implementan indicadores de rendimiento y graficos de
control que permitiran monitorear la efectividad de las mejoras, asegurando que los beneficios

se mantengan a lo largo del tiempo.
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Mediante la aplicacion de la metodologia DMAIC la empresa, puede estructurar un proceso de
mejora continua, que no solo resolverd los problemas actuales del almacén, sino que también

establecerd una base so6lida para futuras mejoras operativas.

2.3.3 Gestion de Recursos en la Reestructuracion del Almacén

La gestion de recursos corresponde a un componente fundamental en la reestructuracion del
almacén, ya que permite la planificacion, asignacion y control de todos los recursos necesarios
para la implementacion del proyecto. Ademas de proyectar una adecuada gestion de recursos
humanos, materiales y tecnoldgicos permitira maximizar la eficiencia y asegurar el uso 6ptimo

del presupuesto asignado para la reestructuracion.

Se estima que la planificacion de recursos debe considerar la disponibilidad y capacitacion del
personal involucrado en el proyecto, asegurando que se cuente con las competencias y
habilidades necesarias para ejecutar las tareas de manera eficiente. En cuanto a los recursos
materiales, un analisis detallado de las necesidades y limitaciones permite optimizar la inversion
en equipos y herramientas, garantizando que el almacén cuente con la tecnologia necesaria para

su correcta operacion (Kerzner, 2021).

Ademas, la gestion de recursos tecnologicos es crucial para integrar sistemas automatizados que
mejoren el control y la gestion de inventarios. Mediante la implementacion de un sistema de
gestion de almacenes (WMS) se permite una mejor supervision del flujo de productos,
facilitando la toma de decisiones basadas en datos en tiempo real. La integracion de estos
sistemas con el software de gestion empresarial ya existente en Laboratorios JR Sénchez se

evaltia como un paso esencial para asegurar la eficiencia y sostenibilidad del nuevo almacén.



33
2.4 Impacto del Proyecto en la Organizacion

2.4.1 Impacto en la Productividad

El proyecto que se desarrolla en el presente documento, potencia un impacto significativo en la
productividad de Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A.. Al optimizar la disposicion de los
materiales y mejorar el flujo de trabajo, se estima que las actividades relacionadas con el alisto
y despacho de productos se desarrollaran de manera mas rapida y eficiente. Este incremento en
la productividad no solo permitira cumplir con la demanda actual, sino también responder de

manera agil a posibles incrementos futuros en las 6rdenes de trabajo.

El impacto en la productividad refleja la reduccion de tiempos muertos y la eliminacion de pasos
innecesarios en el proceso. Se estima que estas mejoras permitiran un uso mas efectivo del
tiempo y de los recursos disponibles, lo cual se traducira en una mayor capacidad de produccion

y en una mejora en la satisfaccion del cliente (Slack et al., 2023).

Para evaluar el impacto en la productividad, se implementaran los siguientes indicadores y

métodos de medicion:

1. Tiempo de Ciclo de Alisto y Despacho: Se medira el tiempo promedio que tarda una
orden de trabajo desde su inicio hasta su despacho final. Esto se realizara mediante

registros manuales y automatizados utilizando el sistema CRM.

2. Nimero de Ordenes Procesadas por Dia: Se contabilizara la cantidad de érdenes de

trabajo completadas diariamente antes y después de la implementacion del proyecto.
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3. Tasa de Productividad del Personal: Se evaluara la cantidad de audifonos procesados
por cada operario en un periodo determinado, comparando los datos previos y

posteriores al proyecto.

4. Uso de Recursos: Se analizara el tiempo invertido en actividades de valor agregado
versus actividades improductivas, utilizando el cursograma analitico para identificar

mejoras en la eficiencia del uso del tiempo.

2.4.2 Reduccion de Costos Operativos

La reduccién de costos operativos es uno de los principales beneficios del proyecto de
reestructuracion. Al reorganizar el almacén y optimizar el flujo de materiales, la empresa puede
disminuir los costos asociados al transporte interno, la manipulacion de productos y los tiempos
de espera. Ademas, la implementacion de sistemas de gestion automatizados contribuye a un
control mas eficiente del inventario, minimizando pérdidas y evitando la acumulacién de

productos obsoletos.

Estas medidas no solo impacten positivamente en los costos directos, sino también en los costos
indirectos, como los relacionados con la energia y el uso de equipos, ya que un almacén bien
organizado reduce la necesidad de movimientos repetitivos y la utilizacion excesiva de recursos

(Heizer & Render, 2022).

Para medir la reduccion de costos operativos, se utilizaran los siguientes métodos e indicadores:

1. Costo de Transporte Interno: Se registraran los costos asociados al movimiento de

materiales dentro del almacén antes y después de la reestructuracion. Esto incluye costos
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de combustible, mantenimiento de equipos de transporte y horas de trabajo del personal

involucrado.

2. Costo de Manipulacion de Productos: Se analizaran los costos relacionados con la
manipulacion fisica de los productos, incluyendo el uso de equipos y herramientas, asi

como el tiempo dedicado por el personal a estas tareas.

3. Costo de Inventario: Se evaluard el costo total del inventario, incluyendo el
almacenamiento, la depreciacion y las pérdidas por obsolescencia. La implementacion

de un sistema de gestion de inventarios mas eficiente permitird reducir estos costos.

4. Consumo de Energia: Se medira el consumo de energia en el almacén, comparando los
niveles antes y después de la reestructuracion. Un disefio més eficiente del layout y la

optimizacidn de los procesos pueden contribuir a una reduccion en el uso de energia.

5. Costo Total Operativo: Se calculard el costo total de las operaciones del almacén,
incluyendo todos los aspectos mencionados anteriormente, para evaluar la reduccion

global de costos operativos.

2.4.3 Mejora de los Tiempos de Respuesta

La mejora de los tiempos de respuesta es un objetivo crucial en el proyecto. Al reorganizar las
rutas de acceso y optimizar la disposicion de los productos, la empresa puede lograr una mayor
eficiencia en la preparacion y despacho de pedidos. Por lo que, reducira significativamente los
tiempos de respuesta, permitiendo a Laboratorios JR Sanchez cumplir con los plazos de entrega

de manera mas consistente y agil.



36

Ademas, la implementacion de tecnologias automatizadas para el seguimiento de inventarios

permite a la empresa monitorear en tiempo real la disponibilidad de productos, lo cual se

proyecta que facilite una respuesta mas rapida y precisa a las solicitudes de los clientes

(Fernandez, 2023). Estos cambios no solo mejoraran la satisfaccion del cliente, sino que también

fortaleceran la posicion competitiva de la empresa en el mercado.

Para evaluar la mejora en los tiempos de respuesta, se aplicaran los siguientes métodos e

indicadores:

1.

Tiempo de Entrega desde la Orden hasta el Despacho: Se medira el tiempo total que
transcurre desde que se recibe una orden de trabajo hasta que el audifono esta listo para
ser entregado al cliente. Esto se registrard utilizando el sistema CRM vy los registros de

despacho.

Tiempo de Procesamiento de Ordenes de Trabajo: Se evaluari el tiempo promedio
dedicado a procesar cada orden de trabajo, incluyendo la busqueda de insumos, el alisto

y la verificacion en control de calidad.

Tasa de Cumplimiento de Plazos de Entrega: Se calculara el porcentaje de 6rdenes
de trabajo que se entregan dentro del plazo establecido. Este indicador reflejara la

capacidad de la empresa para cumplir con los compromisos de entrega.

Tiempo de Respuesta a Solicitudes de Clientes: Se medira el tiempo que tarda la
empresa en responder a las solicitudes de los clientes, incluyendo consultas sobre

disponibilidad de productos y actualizaciones sobre el estado de las 6rdenes.
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5. Frecuencia de Retrasos en Entregas: Se registrard la cantidad de veces que las
entregas se retrasan mas alla del plazo establecido, permitiendo identificar patrones y

areas de mejora.

2.4.4 Mejora en las Condiciones de Seguridad del Personal

El redisefio del almacén incluye medidas para mejorar las condiciones de seguridad del
personal. Por lo que, al aplicar normas de seguridad y disefio ergondémico, reduce la incidencia
de accidentes laborales y promueve un entorno de trabajo mas seguro. Ademas, se estima que
la capacitacion continua del personal en practicas seguras contribuye a una cultura de seguridad

que minimiza riesgos y promueve un manejo adecuado de los materiales (Delgado, 2020).

La mejora en las condiciones de seguridad no solo beneficia al personal, sino que también se
proyecta un impacto positivo en la eficiencia operativa, ya que menos accidentes implican

menos interrupciones y, por lo tanto, una mayor fluidez en las operaciones diarias.

Para medir la mejora en las condiciones de seguridad del personal, se utilizaran los siguientes

métodos e indicadores:

1. Numero de Accidentes Laborales: Se registrara la cantidad de accidentes laborales
antes y después de la implementacion del proyecto. Una reduccién en este nimero

indicard una mejora en las condiciones de seguridad.

2. Tasa de Incidencia de Accidentes: Se calculara la tasa de accidentes por cada 100
empleados o por horas trabajadas, proporcionando una medida mas precisa del impacto

en la seguridad.



38

3. Evaluaciones de Riesgo: Se realizan evaluaciones periddicas de riesgo para identificar
y mitigar potenciales peligros en el almacén. Los resultados de estas evaluaciones

permitiran monitorear la efectividad de las medidas de seguridad.

4. Nivel de Satisfaccion del Personal con las Condiciones de Trabajo: Se llevara a cabo
encuestas de satisfaccion entre el personal para evaluar su percepcion sobre las
condiciones de seguridad y ergonomia en el almacén. Un aumento en la satisfaccion

reflejara una mejora en las condiciones de trabajo.

5. Cumplimiento de Normas de Seguridad: Se auditard el cumplimiento de las normas
y procedimientos de seguridad establecidos. El porcentaje de cumplimiento servira para

medir la efectividad de las politicas de seguridad.

2.5 Antecedentes de Proyectos Similares en la Industria Audiologica

2.5.1 Implementacion de Proyectos de Reestructuracion en Empresas de Salud

A continuacion, se presenta un andlisis de la implementacion de proyectos de reestructuracion
en el sector de salud, especificamente en empresas que operan en el area de audiologia. Un
ejemplo relevante es el caso de la Clinica Auditiva Sonar, que en 2023 redisefid su almacén
central para mejorar la eficiencia de sus procesos de inventario. La clinica aplic6 la metodologia
SLP, reorganizando las areas de recepcion, almacenamiento y despacho, lo que result6 en una
reduccion del 25% en los tiempos de entrega de audifonos. Este tipo de enfoque es fundamental
para optimizar el flujo de trabajo en almacenes del sector salud, donde la precision y rapidez

son cruciales.
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Otro caso es el de Audicion Total, una cadena de clinicas en México, que en 2021 llevo a cabo
una reestructuracion completa de su sistema de distribucion interna. Al aplicar la metodologia
DMAIC, la empresa identifico cuellos de botella en el proceso de alisto de productos,
implementando mejoras en la organizacion del almacén y el uso de tecnologia de cédigo de
barras para el seguimiento de inventarios. Estas modificaciones permitieron a la empresa
aumentar su capacidad de despacho en un 30%, reduciendo asi las quejas de clientes y

mejorando la satisfaccion general.

Finalmente, Centro Auditivo Integral, en Espafia, implementd en 2020 un proyecto de mejora
en su almacén, enfocado en la integracion de tecnologias automatizadas. La empresa instalé un
sistema de gestion de almacenes (WMS) que se conectd a su sistema ERP, permitiendo un
control preciso del inventario y agilizando los procesos de alisto y despacho. Gracias a este
enfoque, el centro logré una mayor eficiencia operativa y una significativa disminucion de

errores en los pedidos, fortaleciendo su posicion competitiva en el merca

2.5.2 Casos de Exito en Optimizacion de Almacenes en Empresas Audiologicas

En esta seccion, se exploran casos de éxito en la optimizacion de almacenes en el sector
audiologico. Uno de los casos destacados es el de Phonak, una empresa suiza lider en tecnologia
auditiva, que en 2022 reestructurd su almacén principal para optimizar la gestion de materiales
y productos terminados. La empresa utilizo el enfoque Just-in-Time (JIT), lo que le permitio
ajustar sus niveles de inventario en funciéon de la demanda y reducir los costos de
almacenamiento en un 20%. Estas estrategias son efectivas para reducir costos y mejorar la

eficiencia operativa en empresas de este sector.
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Otro ejemplo es el de Amplifon, una multinacional con presencia en mas de 29 paises. En 2021,
Amplifon implement6 un proyecto de optimizacion de su almacén central en Italia, enfocdndose
en la automatizacion de procesos. La empresa integro un sistema robotizado para el manejo de
materiales y productos, lo que permitio un aumento del 40% en la velocidad de procesamiento
de pedidos. Este caso demuestra como la aplicacion de tecnologia avanzada puede transformar

la eficiencia y capacidad operativa de almacenes en la industria audiolédgica.

Un tercer caso de éxito es el de Starkey Hearing Technologies, que en 2020 redisené su almacén
en Minnesota utilizando principios de Lean Management para minimizar el desperdicio de
recursos y tiempo. Esta iniciativa permitio a la empresa reducir los tiempos de ciclo en un 35%,
mejorando su capacidad para responder a pedidos urgentes. La estrategia de optimizacion no
solo incremento la eficiencia, sino que también mejor6 la experiencia del cliente, al asegurar

entregas mas rapidas y precisas.

2.5.3 Analisis de Experiencias Semejantes en la Region

En la region de Centroamérica, varias empresas del sector de salud y audiologia han
implementado proyectos similares para mejorar la eficiencia de sus almacenes. Un ejemplo es
el de Audiolab en Costa Rica, que en 2021 redisefié su almacén con un enfoque en la seguridad
y ergonomia de sus empleados. Este redisefio, basado en la metodologia SLP, permitid a la
empresa reducir accidentes laborales en un 15%, mejorando asi las condiciones de trabajo y la

eficiencia operativa.

Otro caso es el de Audifon en Panama, que en 2022 integré un sistema de gestion automatizada

en su almacén para monitorear en tiempo real los niveles de inventario. Al implementar esta
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tecnologia, la empresa pudo optimizar sus tiempos de respuesta, mejorando la satisfaccion del
cliente y aumentando su competitividad en el mercado panamefio. Este proyecto demostro la

importancia de la automatizacion en la gestion de almacenes en la region.

En 2023, Centro Auditivo Beltran en El Salvador llevd a cabo una reestructuracion de su
almacén, aplicando la metodologia DMAIC para identificar y eliminar cuellos de botella en su
flujo de trabajo. El enfoque permitio una reduccion del 25% en los tiempos de preparacion de
pedidos, lo que fortalecio la capacidad de respuesta de la empresa ante la creciente demanda del

mercado.

Un cuarto ejemplo se encuentra en Auditec en Honduras, que en 2020 implementd un proyecto
de mejora continua para reestructurar su sistema de almacenamiento. La empresa aplicé técnicas
de Lean Six Sigma para eliminar desperdicios en su proceso de alisto de productos, lo que
resultd en una disminucioén del 30% en los tiempos de entrega. Gracias a estas mejoras, la

empresa mejoro su capacidad de atender a un mayor ntimero de clientes en un tiempo reducido.

Finalmente, Audiomax en Guatemala, en 2021, optd por una modernizacion de su almacén,
integrando un sistema de clasificacion automatica para los productos. Este sistema, vinculado a
un software de gestion de inventarios, permitio a la empresa mantener un control preciso de sus
productos y optimizar la disposicion de los mismos en el almacén. La iniciativa mejoro la
precision en los despachos y redujo las devoluciones en un 10%, mostrando la efectividad de la

tecnologia aplicada en el contexto regional.
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En este capitulo, se presenta la metodologia utilizada para la reestructuracion del almacén de
Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A., basada en el enfoque DMAIC (Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar). Esta metodologia, derivada de los principios de Lean Six Sigma,
se estructura en etapas que permiten identificar y resolver problemas de manera sistematica y
basada en datos. El capitulo se organiza para describir cada etapa de DMAIC, incluyendo los
objetivos especificos, actividades realizadas, y las herramientas aplicadas en cada fase del

proceso.

Las herramientas utilizadas incluyen el Cursograma Analitico, SIPOC, Estudio de Tiempos, y
Graficos de Pareto, entre otras, las cuales son esenciales para asegurar que el analisis y la mejora
del almacén se realicen de manera efectiva y eficiente. Ademas, el cuadro resumen de cada
etapa detalla las actividades, herramientas y plazos, proporcionando una visién clara y

estructurada del proceso de mejora.

3.1 Etapa de Definicion

En la etapa de definicion, se determina el problema central que afecta la eficiencia del almacén
en Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A.. Esta fase tiene como objetivo identificar las 4reas
criticas dentro del proceso de almacenamiento y despacho de productos, asi como las
necesidades especificas de los clientes internos y externos. Se estima que una correcta definicion
de estos elementos permitira enfocar las acciones correctivas en aspectos clave que impactan

directamente en la eficiencia operativa y en la capacidad de respuesta de la empresa.

Para lograr este objetivo, se emplean herramientas como el Cursograma Analitico y el SIPOC,
que permiten visualizar y estructurar de manera detallada los flujos de trabajo y los requisitos

de los clientes. Estas herramientas son fundamentales para garantizar que las mejoras propuestas
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en el almacén se basen en un analisis preciso de la situacion actual, lo que facilitara la toma de
decisiones y el disefio de soluciones efectivas. A continuacion se presenta una tabla resumen de

las herramientas y activades que se abordan en la etapa de definicion de la problematica.

Tabla 1. Descripcion metodologia Definicion

Objetivo Actividades Herramienta Descripcion Plazos
Especifico
Definir el Elaborar analisis Cursograma Identificar el flujo de trabajo | 1
problema de recorridos Analitico actual mediante diagramas semana

de recorrido

Analizar SIPOC Definir los requerimientos | 1
necesidades del actuales de los clientes  semana
cliente internos y externos

Fuente. Elaboracion propia

3.2 Etapa de Medicion

En la etapa de medicion, se recopilan datos precisos sobre los tiempos y movimientos en el
almacén para establecer una linea base que permita evaluar las mejoras propuestas. Se estima
que medir de manera efectiva los tiempos y flujos permitira cuantificar las ineficiencias actuales
y proyectar mejoras especificas. Esta etapa se basa en la recopilacion de informacion objetiva

que sustente las decisiones futuras.

Se utilizan herramientas como el Estudio de Tiempos y la Comparacion del Cursograma, las
cuales proporcionan datos cuantitativos que permiten analizar las operaciones del almacén.
Estas herramientas se proyectan como fundamentales para establecer una base sélida sobre la

cual se desarrollaran las propuestas de optimizacion. A continuacidon se presenta una tabla
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resumen de las herramientas y activades que se abordan en la etapa de medicion de la situacion

actual del proceso.

Tabla 2. Descripcion metodologia Medicion

Objetivo

Especifico

Actividades

Herramienta

Descripcion Plazos

Medir tiempos y Recopilar datos de

movimientos tiempos

movimientos

Realizar medicion

de tiempo

recorrido

Fuente. Elaboracion propia.

3.3 Etapa de Analisis

Estudio de

Tiempos

Cursograma

analitico

Medir el tiempo de 1
ejecucion de  las | semana
actividades criticas

Cuantificar recorridos | 1

y tiempos semana

En la etapa de analisis, se evaltian los datos recopilados durante la medicion para identificar las

causas raiz de las ineficiencias y desperdicios en el proceso de almacenamiento y despacho.

Esta etapa se enfoca en analizar las éareas criticas y proponer soluciones especificas que

optimicen el flujo de materiales y la distribucion del espacio en el almacén. Al identificar las

principales causas que afectan la eficiencia, se proyecta que se podran implementar mejoras

estructurales que generen un impacto significativo en la operacion del almacén.

En esta fase se utilizan herramientas como los Graficos de Pareto, el Diagrama Ishikawa, y el

Layout, las cuales facilitan la identificacion de factores que afectan negativamente el

rendimiento y permiten estructurar las propuestas de mejora con precision y detalle. Estas

herramientas son clave para garantizar que las intervenciones sean efectivas y estén orientadas
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a resolver las causas raiz de los problemas detectados. A continuacion se presenta una tabla
resumen de las herramientas y activades que se abordan en la etapa de analisis de hallazgos de

la situacion actual.

Tabla 3. Descripcion metodologia Andlisis

Objetivo Actividades Herramienta Descripcion Plazos
Especifico
Analizar datos @ Evaluar los | Graficos de Pareto, | Identificar las causas | 1
recolectados datos Diagrama Ishikawa | raiz de las | semana
recopilados ineficiencias
Revisar el flujo | Layout Analisis  visual del | 1
de materiales flujo de productos en & semana
el almacén

Fuente. Elaboracion propia.

3.4 Etapa de Implementacion

En la etapa de implementacion, se ejecutan las mejoras propuestas para optimizar el almacén
en Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A.. Esta fase se centra en aplicar las soluciones
definidas durante el analisis, con el objetivo de mejorar la distribucion fisica del espacio, el flujo
de materiales y la eficiencia operativa. Se proyecta que una implementacion cuidadosa y
planificada garantice que los cambios generen los resultados esperados y que las operaciones

del almacén se mantengan alineadas con las expectativas de la empresa.

En esta fase, se utilizan herramientas como el Layout Propuesto y el Mapa de Proceso para guiar
la implementacion de las mejoras. Estas herramientas son esenciales para visualizar los cambios

y asegurar que se ejecuten de manera ordenada y eficiente. A continuacion se presenta una tabla
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resumen de las herramientas y activades que se abordan en la etapa de implementacion o disefio

de la propuesta de mejora.

Tabla 4. Descripcion metodologia Implementacion

Objetivo Actividades Herramienta Descripcion Plazos
Especifico
Mejorar el = Proponer Layout Disefio de wuna nueva | 1
almacén distribucion Propuesto distribucion de planta semana
almacén
Implementar Mapa de | Implementar los ajustes 1
cambios en el flujo | Proceso necesarios en los | semana

de trabajo

Fuente. Elaboracion propia.

3.5 Etapa de Control

procedimientos operativos

La etapa de control se enfoca en monitorear y asegurar que las mejoras propuestas en el almacén

de Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A. se mantengan efectivas y sostenibles en el tiempo.

En esta fase, se utilizan indicadores clave de rendimiento (KPI) y graficos de control para

evaluar si las operaciones del almacén siguen alineadas con los objetivos de eficiencia y calidad

establecidos durante las etapas anteriores. Esta monitorizacion continua es esencial para

garantizar que las mejoras se consoliden y que cualquier desviacion se detecte y corrija de

manera oportuna.

El control efectivo implica la implementacion de herramientas que proporcionen datos precisos

y en tiempo real sobre el desempeio del almacén. Estas herramientas permiten identificar si las



48

nuevas configuraciones y procedimientos estan generando los resultados esperados en términos
de reduccion de tiempos, optimizacion del flujo de materiales y mejora en la satisfaccion del
cliente. A continuacion se presenta una tabla resumen de las herramientas y activades que se

abordan en la etapa de control de la propuesta de mejora.

Tabla 5. Descripcion metodologia Control

Objetivo Actividades Herramienta Descripcion Plazos

Especifico

Monitorear la Medir tiempos de Indicadores de  Evaluar la mejora en | 1

efectividad de | ejecucion post- | Rendimiento tiempos y  costos semana
las mejoras implementacion (KPI) después de la
implementacion
Realizar Graficos de  Asegurar que las 1
seguimiento Control mejoras se mantengan semana
continuo a largo plazo

Fuente. Elaboracion propia.
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En esta seccion se presenta un analisis exhaustivo del estado actual del almacén de Laboratorios
JR Sanchez Audiologia S.A., donde se identifican las principales ineficiencias y oportunidades
de mejora. Este analisis se basa en la aplicacion de la metodologia DMAIC, especificamente en
su primera etapa, Definir, con el objetivo de mapear y comprender a fondo las operaciones y

los flujos de trabajo dentro del almacén.

Para ello, se emplean herramientas clave como el Cursograma Analitico y el Diagrama SIPOC,
que proporcionan una vision clara de los procesos actuales y de las interacciones entre los
actores involucrados en la operacion del almacén. El Cursograma Analitico permite observar
los movimientos y trayectorias de los operarios, identificando aquellos desplazamientos y
tiempos que no aportan valor al proceso. Por su parte, el Diagrama SIPOC facilita un
entendimiento estructurado de las relaciones entre proveedores, entradas, procesos, salidas y

clientes, destacando las areas en las que es posible optimizar el flujo de materiales.

Los resultados de esta etapa serviran como base para establecer propuestas de mejora que
incrementen la eficiencia y la productividad del almacén, en linea con los objetivos estratégicos

de la empresa.
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4.1 Definir

La etapa de definicion tiene como objetivo visualizar los procesos, insumos y relaciones clave
dentro del flujo de trabajo del almacén en Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A., enfocado
en la adaptacion y produccion de protesis auditivas para pacientes en Costa Rica. Esta fase
permite una comprension profunda del flujo de materiales y la coordinacion entre areas, lo cual
es esencial para identificar posibles ineficiencias y areas de mejora que faciliten el rendimiento
del almacén. Las herramientas utilizadas incluyen el Diagrama de Recorrido y el Diagrama

SIPOC.

4.1.1 Diagrama de Recorrido

El Diagrama de Recorrido es una herramienta que detalla los desplazamientos realizados por el
personal dentro del almacén durante el proceso de preparacion y despacho de 6rdenes de trabajo.
Al mapear cada movimiento, esta herramienta permite identificar puntos de cruce y trayectorias

que pueden optimizarse para mejorar la eficiencia en el flujo de trabajo.

Para desarrollar el diagrama de recorrido, se calcularon las distancias recorridas en cada etapa
del proceso, desde la recepcion del molde interno del audifono hasta el despacho del producto
terminado. Este andlisis incluy¢ la ubicacion de los insumos en la bodega, los puntos de acceso
al CRM, y la relacién entre areas clave, como el almacén y control de calidad. Los
desplazamientos fueron observados y registrados para representar de manera precisa los puntos
de cruce y zonas de acumulacion de trafico. A continuacion, en la Figura 1 se presenta el

diagrama de recorrida basado en la situacion actual del proceso.



Figura 1. Diagrama de Recorrido Actual
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El diagrama muestra la ruta que sigue el personal en el almacén al buscar, preparar y despachar

los componentes de cada audifono, principalmente el cascaron externo y las partes internas

producidas. El recorrido incluye desplazamientos entre zonas de almacenamiento de cascarones

y las estaciones de trabajo donde se prepara la orden de trabajo final, lista para pasar a control

de calidad y facturacion.

El andlisis del diagrama de recorrido actual revela varios puntos criticos. En primer lugar, la

dispersion de los componentes de los audifonos en distintas areas genera recorridos extensos y

repetitivos, que incrementan el tiempo total de preparacion de cada orden de trabajo. Este disefio

provoca que el personal recorra en promedio 20 metros adicionales para alistar todos los

elementos necesarios, lo cual impacta la productividad del almacén.
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Una observacion importante es la ubicacion del cascardén externo, un insumo clave en la
preparacion del audifono. La localizacion de estos en una zona no centralizada obliga al personal
a desplazarse repetidamente, afectando la eficiencia operativa. Al centralizar la ubicacion de
estos cascarones en una zona accesible, se reducirian los tiempos de busqueda y el desgaste

fisico del personal.

Finalmente, se identificaron problemas en el flujo de trabajo debido a la falta de rutas
predeterminadas para el personal, lo cual genera una variabilidad innecesaria en los tiempos de
desplazamiento. Implementar rutas establecidas dentro del almacén mejoraria
significativamente la eficiencia y reduciria la carga de trabajo del personal, permitiendo un flujo

de trabajo mas ordenado y constante.

4.1.2 SIPOC

El Diagrama SIPOC es una herramienta de alto nivel que facilita la visualizacion de los
elementos criticos en un proceso, abarcando Proveedores, Entradas, Proceso, Salidas y Clientes.
En este caso, el SIPOC se centra en el flujo de trabajo del almacén de Laboratorios JR Sanchez
Audiologia S.A., proporcionando un esquema claro de las interacciones y relaciones esenciales

para la preparacion y despacho de audifonos.

Para desarrollar el SIPOC, se identificaron los proveedores, insumos, pasos clave en el proceso,
productos resultantes y los principales clientes del almacén. Esta herramienta se construy6 a
partir de los datos especificos del flujo de trabajo, desde la recepcion de los insumos (cascarones
de audifonos, moldes del oido, etc.) hasta la entrega del audifono terminado al cliente. Este

SIPOC ayuda a resaltar areas de oportunidad en la sincronizacion de actividades y en la gestion
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de inventarios. A continuacion, en la Figura 2 se presenta el diagrama SIPOC basado en la

situacion actual del proceso.

Figura 2. Diagrama SIPOC

Proveedores: Entradas: Proceso: Salidas: Clientes:

Atencién del cliente.
Cascarén externo del
audifono
Recepcidn de la
orden

Prod e
Moldes del oido audofono interno Audifono completo,
(utilizando masa listo para la

Caja Costarricense
de Seguro Social
(CCSS) (90%)

Suministran los
cascaronesy otros

YIS especializada) instalacion
(Confidencial). P Preparacion de la 0
orden en el almacén
Verificacion en
control de calidad

Hspitales privados en
Costa Rica (10%).

Orden de trabajo.

Factura

despacho.

Fuente. Elaboracion propia.

El diagrama SIPOC ilustra las relaciones clave en el proceso de produccion de audifonos. La
entrada principal proviene de proveedores internacionales, quienes suministran el cascaron del
audifono y otros componentes internos. Las 6érdenes de trabajo incluyen detalles especificos del
paciente y del audifono solicitado. El flujo continia en el almacén, donde se preparan los
componentes, que pasan al area de control de calidad y luego a facturacion antes de ser enviados

al cliente final.
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El SIPOC evidencia una falta de sincronizacion en la etapa de recepcion y despacho de los
productos. La acumulacion de inventarios y los tiempos prolongados en la gestion de cada orden
de trabajo indican la necesidad de una planificacion mas precisa de los recursos. Esta falta de
coordinacion entre areas clave, como recepcion y despacho, genera demoras que afectan la
capacidad del almacén para responder de manera agil a las demandas de los clientes,

especialmente de la CCSS.

El SIPOC también resalta que la gestion de inventarios no se lleva a cabo de manera 6ptima, ya
que la falta de visibilidad sobre el stock disponible de cascarones y otros componentes internos
genera un riesgo de desabastecimiento. Esto puede ser particularmente problematico en el caso
de productos de alta demanda, lo cual impacta la satisfaccion de los clientes. Un sistema de
gestion de inventarios en tiempo real permitiria una mejor planificacion y reduciria las

incidencias de faltantes o acumulaciones de productos de baja rotacion.

Finalmente, la herramienta muestra la necesidad de mejorar la comunicacion entre las areas
operativas. La falta de informacién en tiempo real sobre el estado de las 6érdenes y el inventario
disponible afecta la toma de decisiones y genera retrasos en el proceso de preparacion y entrega
de productos. Al establecer un sistema de comunicacion que facilite el flujo de informacion
entre departamentos, el almacén podria responder de manera mas eficiente a los requerimientos

de los clientes y mejorar su capacidad de anticiparse a la demanda.
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4.2 Medir

La etapa de medicion se centra en recopilar datos precisos sobre los tiempos y actividades dentro
del almacén. Con el Cursograma Analitico y el Estudio de Tiempos, se cuantifican las

ineficiencias actuales y se establecen puntos de referencia que permitiran evaluar las mejoras.

4.2.1 Cursograma Analitico

El Cursograma Analitico detalla el tiempo invertido en cada actividad del proceso de
preparacion y despacho de audifonos. Este andlisis revela las actividades criticas y aquellas que
no aportan valor al flujo de trabajo, permitiendo asi una identificacion precisa de los puntos

donde el tiempo se utiliza de forma ineficiente.

Para elaborar el cursograma analitico, se documentaron y mapearon todas las actividades en el
almacén, desde la recepcion de los componentes hasta el despacho final. Cada actividad fue
medida en términos de tiempo, y se representaron los desplazamientos y tiempos de espera en
cada etapa. Este andlisis exhaustivo ayuda a detectar areas donde los tiempos de operacion
pueden optimizarse. A continuacion, en la Figura 2 se presenta el cursograma analitico basado

en la situacion actual del proceso.



Figura 3. Cursograma Analitico
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Cursograma Analitico

pesorion Tiempo Distancia Simbolo Observaciones

(min) (metros) og|b E>

Recibe la Orden de trabajo, verifica que el tipo y las

caracteristicas del producto sean correctas y si necesita circuito | 24

la entrega a bodega $

Recibe la OT selecciona el circuito solicitado. Entrega la OT al 5 2 *

drea de facturacion.

Recibe la OTy la envia al area de produccion. 1 11 ‘

Recibe la OTy confecciona el producto. Entrega el producto al \

area de control de calidad en un plazo de dos dias a partirde la 28 11

recepcion de OT. 7

Realiza las pruebas basicas y lo entrega a facturacion - 5

Recibe la OTy la envia a bodega para su despacho. 2 2 (

Recibe la OT, alista y entrega a facturacion 30 24 ‘

Recibe la OT y Traslada la OT con las dos copias del Reporte de

despacho al drea de control de calidad para su verificacion final 15 5

en un plazo de un dia a partir la recepcion.

Cuando la OT es aprobada por control de calidad y procede con \

la entrega en la sucursal correspondiente de acuerdo con ruta 23 15 N

establecida en Ruta de mensajeria.

Total Minutos 120 143 6 | 1 B 1

Fuente. Elaboracion propia

La figura muestra el flujo de actividades que sigue el personal en el almacén. Incluye tanto las

tareas de recepcion y almacenamiento de los cascarones como las actividades de alisto y

despacho. Los tiempos de cada etapa estan claramente delimitados, lo que permite identificar

puntos criticos donde se producen retrasos significativos.

El Cursograma Analitico muestra en detalle las etapas de trabajo en el proceso de alisto y

despacho de los audifonos. Este analisis permite observar los tiempos invertidos, las distancias

recorridas y las actividades especificas realizadas en cada fase del proceso, lo cual es esencial

para identificar oportunidades de mejora. A continuacion, se detalla el analisis de cada aspecto

importante observado en el cursograma.
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e Tiempo Total de Operacion

El cursograma revela un tiempo total de 120 minutos para completar el ciclo de una orden de
trabajo, lo cual indica una duracion considerable para un proceso de alisto y despacho. Este
tiempo incluye varias etapas que podrian optimizarse, especialmente aquellas que generan
tiempos improductivos debido a desplazamientos innecesarios. Al reducir las actividades
redundantes y los desplazamientos largos, se podria disminuir el tiempo de operacion y mejorar

la eficiencia del proceso de manera significativa.

e Desplazamientos y Distancias

El cursograma muestra un total de 143 metros recorridos en la operacion completa. Esta
distancia refleja la necesidad de mejorar la disposicion de las areas de trabajo y almacenamiento
dentro del almacén. En particular, los operarios deben realizar varios desplazamientos entre la
recepcion, el area de produccion y la bodega, lo cual incrementa el tiempo necesario para
completar cada tarea. La distribucion fisica de los espacios deberia reconsiderarse para
minimizar estos desplazamientos, ubicando los insumos criticos cerca de las areas de trabajo y

reduciendo asi los tiempos de recorrido.

Por ejemplo, la actividad de recoger el OT (Orden de Trabajo) y trasladarla al area de
produccidn representa un recorrido de 24 metros en cada ciclo, lo cual podria reducirse si el OT
y otros documentos necesarios estuvieran digitalizados o mas centralizados en el almacén. De
igual manera, el desplazamiento hacia el area de bodega para verificar y alistar el producto final
es otro recorrido significativo que podria reducirse al organizar de manera mas eficiente el

layout del almacén.
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e Actividades de Valor y Tiempo Improductivo

El cursograma destaca tanto las actividades de valor agregado (como la verificacion de los
productos) como aquellas que no aportan valor directo, como los desplazamientos y tiempos de
espera. La observacion cuidadosa de las actividades revela que los tiempos de valor agregado,
como la verificacion y los ensayos de funcionamiento, son esenciales para garantizar la calidad
del producto, mientras que los desplazamientos entre areas representan tiempo improductivo

que deberia minimizarse.

En particular, actividades como la verificacion de caracteristicas en la recepcion y la
preparacion del reporte de despacho son necesarias para asegurar que el producto cumple con
los requisitos del cliente y los estandares de calidad. Sin embargo, actividades como los
desplazamientos al area de produccion y la bodega no aportan valor en si mismos y representan
oportunidades de mejora en términos de reduccion de tiempos. Reorganizar el espacio para que
estas actividades se desarrollen en dreas cercanas reduciria el tiempo total de operacion sin

afectar la calidad.

El andlisis del cursograma indica varias areas de mejora en el flujo de trabajo y la disposicion

del almacén. Se identifican tres aspectos clave:

1. Reduccion de Distancias: Al reorganizar las zonas de almacenamiento y el layout del
almacén, se podria reducir significativamente la distancia recorrida por los operarios, lo
cual impactaria directamente en el tiempo de operacion. La centralizacion de los
insumos y la ubicacion estratégica de los productos de alta rotacién permitirian un

proceso de alisto mas rapido y eficiente.
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2. Digitalizacion de Procesos: La digitalizacion de documentos como la orden de trabajo
(OT) y el reporte de despacho reduciria los desplazamientos fisicos hacia las areas
administrativas, permitiendo una comunicacién mas rapida y eficiente entre los distintos
departamentos. Esto no solo disminuiria los tiempos de desplazamiento, sino que

también permitiria a los operarios concentrarse en las actividades de valor agregado.

3. Optimizacion del Layout: Reorganizar el layout para que las areas de produccion,
verificacion y despacho estén mejor alineadas reduciria los tiempos de desplazamiento
y los costos asociados al movimiento innecesario de productos. Ademds, la
implementacion de rutas definidas para el flujo de materiales mejoraria la eficiencia del
personal, facilitando el flujo continuo y reduciendo los puntos de congestion en el

almacén.

En resumen, el cursograma analitico destaca la necesidad de mejorar la eficiencia del almacén
a través de una mejor organizacion del espacio y la implementacion de tecnologia para reducir
los desplazamientos y agilizar el flujo de trabajo. Estas mejoras no solo permitirdn una
reduccion de tiempos, sino que también contribuirdn a un proceso de alisto mas agil y

organizado, optimizando la respuesta del almacén a las demandas del cliente.
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4.2.2 Estudio de Tiempos

El Estudio de Tiempos es una herramienta fundamental para medir el tiempo empleado en cada
actividad y desplazamiento dentro del almacén, proporcionando una base cuantitativa para
identificar ineficiencias y evaluar el rendimiento operativo actual. Este estudio es crucial para

entender donde y como se pueden implementar mejoras para optimizar los procesos.

Para llevar a cabo el estudio de tiempos, se utiliza el método de tiempo estandar, que consiste
en la medicion del tiempo que toma realizar cada tarea bajo condiciones normales de trabajo
por un operario calificado. Este método ayuda a establecer un estandar que refleja el tiempo
necesario para realizar una tarea de manera eficiente con una calificacion de desempefio

satisfactorio.

Preparacion y Planificacion:

e Se seleccionaron las actividades clave para la medicion, incluyendo la busqueda y
recolecciéon de componentes, la preparacion de la orden, el control de calidad, y el
proceso de facturacion.

e Se elabord un protocolo para observar y registrar los tiempos de cada tarea, asegurando

la consistencia en la medicion.

Recoleccion de Datos:

e Los datos se recolectaron a través de observacion directa utilizando cronémetros y

registros detallados de tiempos.
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e Observadores entrenados realizaron multiples ciclos de medicion para cada actividad,
promediando los resultados para minimizar las variaciones y obtener un tiempo

representativo.

Analisis de Tiempos:

e Se identificaron las etapas del proceso donde se producen los mayores retrasos,
especialmente en la recoleccion de insumos y el alisto final de la orden de trabajo.

e FEl andlisis ayudo a destacar las areas problematicas debido a la disposicion ineficiente
de los cascarones y otros componentes clave, asi como la falta de automatizacion en la

preparacion de érdenes.

La figura 4 muestra los tiempos promedio invertidos en cada etapa del proceso, desde la
recoleccion de los materiales hasta el despacho del producto terminado, estos tiempos fueron
tomados como resultado de la visita a la empresa en la que se tomaron 10 mediciones de tiempo
y distancia para cada tarea en diferentes momentos del dia y con distinto personal. A
continuaciéon se presenta el promedio de tiempo y distancia por tarea, obtenido tras la

evaluacion.



Figura 4. Estudio de Tiempos

Distancia Real| Tiempo real
Actividad I AR
(metros) (min)
Recibe la Orden de trabajo, verifica que el tipo y las
caracteristicas del producto sean correctas y si necesita 24 1
circuito la entrega a bodega
Recibe la OT selecciona el circuito solicitado. Entrega la OT
i o 24 5
al area de facturacion.
Recibe la OT y la envia al area de produccion. 11 1
Recibe la OT y confecciona el producto. Entrega el producto
al érea de control de calidad en un plazo de dos dias a partir 11 28
de la recepcion de OT.
Realiza las pruebas basicas y lo entrega a facturacion 5 15
Recibe la OT y la envia a bodega para su despacho. 24 2
Recibe la OT, alista y entrega a facturacion 24 30
Recibe la OT y Traslada la OT con las dos copias del
Reporte de despacho al area de control de calidad para su 5 15
verificacién final en un plazo de un dia a partir la recepcidn.
Cuando la OT es aprobada por control de calidad y procede
con la entrega en la sucursal correspondiente de acuerdo con 15 23
ruta establecida en Ruta de mensajeria.
Totales 143 120

Fuente. Elaboracion propia.
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Los resultados revelan que las mayores demoras ocurren en las etapas de recoleccion y alisto

de materiales, donde la falta de un sistema eficiente para localizar y recolectar componentes

incrementa el tiempo total de procesamiento de cada orden.

El estudio de tiempos ha evidenciado que el proceso de recoleccion toma entre 15 y 20 minutos

adicionales debido a la dispersion de los insumos dentro del almacén. Asimismo, la falta de

estaciones de trabajo dedicadas y un flujo de trabajo estructurado en el area de control de calidad

también contribuyen a un aumento en los tiempos de procesamiento.

Este estudio proporciona una base solida para el anélisis cuantitativo del rendimiento actual del

almacén y destaca areas especificas donde las mejoras pueden reducir significativamente los
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tiempos de procesamiento y aumentar la eficiencia. Las soluciones propuestas en el Capitulo 5
se centraran en abordar estas ineficiencias identificadas, utilizando los datos de este estudio

como referencia para medir el impacto de las mejoras propuestas.
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4.3 Analisis

En la etapa de analisis, se estudian en profundidad los datos recopilados en las fases anteriores
para identificar las causas raiz de las ineficiencias detectadas en el almacén. Mediante el Layout
Actual, el Grafico de Pareto y el Diagrama de Ishikawa, se categorizaron y priorizaron las areas
de mejora, y se identificaron las causas fundamentales de los problemas que afectan el flujo de

trabajo y el rendimiento del almacén.

4.3.1 Layout Actual

El Layout Actual muestra la disposicion fisica del almacén, destacando las éreas de
almacenamiento, preparacion de pedidos, control de calidad y facturacion. Este analisis permite
comprender como la organizacion del espacio afecta la eficiencia operativa y el tiempo de
procesamiento de cada orden de trabajo. El disefio del layout actual ayuda a visualizar posibles
oportunidades de reorganizacion que optimicen el flujo de materiales y reduzcan los tiempos de

desplazamiento.

Para desarrollar el layout actual, se realizo un mapeo de cada area funcional dentro del almacén,
registrando la ubicacion especifica de los insumos y de los distintos espacios de trabajo. Se
identificaron las zonas de almacenamiento de cascarones y componentes internos de los
audifonos, y se analizaron los trayectos entre estas areas y las estaciones de alisto y control de
calidad. A continuacion en la Figura 5, se presente el layout de la situacion actual, el cual
permite detectar areas donde se producen trayectorias largas y congestionamientos que retrasan

la operacion.



Figura 5. Layout Actual
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La figura del layout muestra la ubicacion de los principales elementos y espacios de trabajo
dentro del almacén. Las areas de almacenamiento estan dispersas, lo cual obliga al personal a
desplazarse de un lado a otro para recolectar los insumos. Las zonas de alisto y control de
calidad se encuentran distanciadas del area de facturacion, lo que incrementa los tiempos de

procesamiento.

El andlisis del layout actual revela que la disposicion de los insumos y espacios de trabajo no
esta optimizada para la eficiencia del flujo de materiales. Los desplazamientos entre las areas
de almacenamiento y las estaciones de trabajo son extensos y provocan tiempos improductivos
en el proceso de alisto. En promedio, el personal necesita recorrer varios metros adicionales

para completar cada orden de trabajo, debido a la ubicacion dispersa de los insumos.

Ademas, el andlisis muestra que la falta de un disefio estructurado en las rutas de acceso
contribuye a una mayor variabilidad en los tiempos de desplazamiento. Esta situacion no solo
afecta la productividad, sino que también genera un desgaste fisico adicional para el personal.
La centralizacion de los insumos clave y el establecimiento de rutas de acceso definidas

facilitarian la reduccion de tiempos y optimizarian el uso del espacio en el almacén.

Finalmente, el layout actual evidencia que las estaciones de control de calidad y facturacion
estan ubicadas de manera que limitan el flujo continuo de las 6érdenes de trabajo. Reubicar estas
estaciones en areas mas accesibles y alineadas con las zonas de alisto permitiria reducir los

tiempos de espera y mejorar la fluidez del proceso de despacho.
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4.3.2 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, o diagrama de causa-efecto, se utiliza para identificar las causas raiz
de los problemas detectados en el flujo de trabajo del almacén. Este diagrama clasifica las causas
en categorias especificas (métodos, maquinaria, materiales, personal y medio ambiente),
facilitando un analisis integral de los factores que generan ineficiencias y afectaciones en la

operacion del almacén.

Para elaborar el diagrama de Ishikawa, se organiza una sesion de brainstorming con los
encargados de las areas operativas afectadas. Durante esta sesion, se utiliza una técnica visual
donde los participantes escribieron ineficiencias y problemas observados en post-its, que luego

pegaron en una pared blanca.

Esta técnica facilita la discusion abierta y permite a los participantes explicar cada punto,
proporcionando claridad y profundidad en la identificacion de problemas. Posteriormente, estas
notas fueron agrupadas sistematicamente segun las categorias de las 6 M de la calidad (Métodos,
Magquinaria, Mano de obra, Materiales, Medicion, Medio ambiente), lo que ayuda a estructurar
el diagrama y visualizar las relaciones entre las diversas causas de ineficiencias. A continuacion
se presenta el diagrama Ishikawa, el cual detalla las causas identificadas que aportan a la

problematica.



Figura 6. Diagrama de Ishikawa
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El diagrama de Ishikawa presenta las causas raiz de los problemas en el almacén, organizadas en cinco categorias: métodos, maquinaria,

materiales, personal y medio ambiente. Las principales causas incluyen la falta de organizacion en los métodos de almacenamiento, la

dispersion de los materiales, la carga de trabajo sobre el personal y las limitaciones del CRM para manejar el inventario en tiempo real.



El analisis del diagrama de Ishikawa revela que uno de los factores principales que afecta la
operacion es la falta de organizacion en los métodos de almacenamiento. La disposicion actual
de los insumos genera tiempos de desplazamiento prolongados, lo cual afecta la eficiencia en la
preparacion de las ordenes. Reorganizar los métodos y definir areas especificas para los
productos de alta rotacion ayudaria a reducir los tiempos de bisqueda y a mejorar la eficiencia

en el alisto de 6rdenes.

Otro aspecto critico es la falta de integracion del sistema CRM con el inventario en tiempo real.
La incapacidad del sistema para reflejar el estado actual del inventario genera tiempos de espera
adicionales, ya que el personal no puede confirmar la disponibilidad de ciertos insumos de forma

inmediata.
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4.3.3 Grafico de Pareto

El Grafico de Pareto permite clasificar y priorizar las causas de las ineficiencias en el almacén,
identificando aquellas que representan el mayor impacto en la operacion. Este grafico se basa
en el principio de Pareto, seglin el cual el 20% de las causas genera el 80% de los problemas.
En este contexto, el grafico ayuda a enfocar los esfuerzos de mejora en las areas que realmente

afectan la productividad del almacén.

Para identificar las principales causas de ineficiencia en el almacén y facilitar su priorizacion
en el proyecto de redisefio de planta, se realizd un analisis de Pareto basado en las causas
identificadas en el Diagrama de Ishikawa. Las incidencias de cada causa fueron documentadas
y contabilizadas en los primeros tres trimestres (Q1-Q3) del 2024, reflejando la frecuencia de

ineficiencias observadas en el proceso operativo.

El anélisis incluye el calculo del porcentaje y el acumulado de cada causa de ineficiencia,
siguiendo el principio de Pareto, que indica que una cantidad reducida de causas suele ser
responsable de la mayor parte de los problemas. A continuacion, en la Figura 7 se presenta la

herramienta:



Figura 7. Grafico de Pareto
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Las primeras cinco causas, que incluyen los "Desplazamientos innecesarios de personal debido
a mala disposicion del almacén" y la "Disposicion dispersa de insumos y componentes,"
representan el 61% de todas las incidencias registradas. Estas causas son las mas criticas y

tendran un impacto significativo si se abordan mediante el redisefio de planta.

El rediseno de planta puede reducir significativamente las incidencias en las causas relacionadas
con la disposicion de los materiales, la distribucion de estaciones de trabajo y la estandarizacion
de procedimientos. Esto no solo optimizara el flujo de trabajo, sino que también mejorara las
condiciones de trabajo y la ergonomia, lo que se traduce en menos desplazamientos y mayor

eficiencia.

Las causas identificadas hasta el acumulado del 70% se consideran prioritarias en el proceso de
mejora, ya que tienen el mayor nimero de incidencias y pueden ofrecer beneficios considerables
si se optimizan. Las causas con menor impacto acumulado pueden ser abordadas en fases

posteriores del proyecto.

Este andlisis de Pareto proporciona una base clara para orientar los esfuerzos de mejora hacia
las areas de mayor incidencia, garantizando que las acciones de redisefio de planta en
Laboratorios JR Sénchez Audiologia S.A. se enfoquen en resolver las ineficiencias que

representan la mayor carga operativa.
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Conclusiones del Capitulo 4: Analisis de Causas Raiz

Tras la evaluacion de la situacion actual, se identifica la necesidad implementar un redisefio de
planta. A través de herramientas detalladas como el Diagrama de Recorrido y el Diagrama
SIPOC, se ha podido mapear con precision los flujos de trabajo existentes y las interacciones
criticas dentro del almacén, lo que ha permitido identificar multiples ineficiencias y areas de

oportunidad.

El Diagrama de Recorrido ha revelado que los desplazamientos innecesarios del personal,
debido a la mala disposicién del almacén, junto con la dispersion de los insumos, son las
principales causas de ineficiencia, contribuyendo significativamente a los tiempos prolongados
de operacion. Estos factores, junto con la falta de procedimientos estandarizados y una
suboptima tecnologia de gestion de inventarios, resaltan la necesidad de una reorganizacion

espacial que pueda optimizar estos procesos.

La evaluacion cuantitativa del impacto de estas ineficiencias, apoyada por el Estudio de
Tiempos y el andlisis del Cursograma Analitico, proporciona datos concretos que respaldan la
propuesta de redisefio. Por ejemplo, el tiempo promedio dedicado a actividades no productivas
como la recoleccion de materiales y el desplazamiento entre distintas zonas del almacén puede
reducirse significativamente centralizando insumos y mejorando la sefializacion y el layout de

las rutas internas.

El Diagrama SIPOC ha complementado estos hallazgos destacando la falta de sincronizacioén
entre las etapas de recepcion y despacho de los productos, asi como deficiencias en la gestion
de inventarios, que podrian ser abordadas eficazmente con una mejor planificacion del espacio

¥y récursos.
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En conclusion, el redisefio de la planta se presenta no solo como una opcion viable, sino como
la alternativa mas efectiva para resolver las ineficiencias operativas identificadas. La
implementacion de este redisefio no sdlo promete mejorar la productividad y eficiencia del
almacén, sino también potenciar la satisfaccion del cliente y la capacidad de respuesta del
almacén frente a las demandas del mercado. Se cuantifica que la adopcion de esta mejora podria
reducir los tiempos de operacion y aumentar la capacidad de produccion en un margen
significativo, reflejado en la disminucion de los tiempos de procesamiento de las ordenes de

trabajo y en la mejora general de los flujos de trabajo.



CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA

SOLUCION
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En este capitulo se presenta de manera detallada el desarrollo de las propuestas para optimizar
el funcionamiento del almacén de Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A. A partir del
diagnostico exhaustivo realizado en los capitulos anteriores, se identificaron areas criticas que
afectaban significativamente la eficiencia operativa, tales como largos tiempos de preparacion
de o6rdenes, recorridos innecesarios, falta de control en el inventario y una distribucion fisica

poco eficiente del almacén.

Con el objetivo de abordar estas problemadticas, se disefiaron e implementaron diversas
propuestas centradas en cuatro ejes fundamentales: el redisefio del diagrama de recorrido, la
reestructuracion del cursograma analitico, el redisefio del layout del almacén y la
implementacion de un control de inventario ciclico. Cada una de estas propuestas se desarrolld
con un enfoque integral, buscando no solo mejorar procesos especificos, sino también generar

un impacto positivo en la operacion global del almacén.

A continuacion, se detalla cada propuesta, incluyendo su justificacion, el proceso de
implementacion, un andlisis exhaustivo de los resultados obtenidos y los beneficios alcanzados.
Se busca presentar una narrativa coherente y profunda que permita comprender el impacto real
de las mejoras introducidas, asi como su contribucion al logro de los objetivos estratégicos de

la empresa.
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5.1 Desarrollo de Propuestas

A continuacion se presenta el detalle y desarrollo de las oportunidades de mejora basadas en la

situacion actual, analisis y priorizacion del capitulo anterior.

5.1.1 Redisefio Recorridos

El diagrama de recorrido es una herramienta esencial para visualizar y analizar los
desplazamientos que realiza el personal durante el proceso de preparacion y despacho de
ordenes de trabajo. En el estado inicial, se identificé que los recorridos eran excesivamente
largos y poco eficientes, lo que generaba demoras significativas y un desgaste fisico
considerable en el personal. Esta situacion impactaba directamente en la productividad del

almacén y en la capacidad de respuesta ante las demandas de los clientes.

El andlisis del diagrama de recorrido actual reveld que, en promedio, una orden de trabajo
requeria un desplazamiento total de 143 metros, con un tiempo de preparacion aproximado de
120 minutos. Esta extensa distancia se debia principalmente a la dispersion de los insumos y
materiales en diferentes areas del almacén, lo que obligaba al personal a realizar multiples

desplazamientos entre zonas distantes para recolectar los componentes necesarios.

Ademas, la falta de rutas definidas y optimizadas generaba movimientos innecesarios y cruces
frecuentes, aumentando el tiempo total de preparacion y provocando fatiga en los trabajadores.
Esta ineficiencia en el flujo de trabajo no solo ralentizaba el proceso, sino que también

incrementaba la probabilidad de errores y afectaba negativamente la satisfaccion del personal.
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Para abordar esta problematica, se propone un redisefio integral del diagrama de recorrido, con
el objetivo de reducir las distancias y tiempos de desplazamiento durante la preparacion de las
ordenes de trabajo. La estrategia se centro en la centralizacion de los insumos clave y en la

definicion de rutas Optimas que facilitaran un flujo continuo y eficiente.

En primer lugar, se realiza una reorganizacion de los insumos de alta rotacion, ubicandolos en
areas estratégicamente cercanas a las estaciones de alisto. Esta reubicacion permite que el
asistente de almacén tuviera acceso inmediato a los materiales mas utilizados, eliminando la
necesidad de desplazarse a zonas alejadas del almacén. Ademas, se prioriza la accesibilidad de
estos insumos, colocando los estantes a alturas ergondmicas y sefializando adecuadamente cada

ubicacion para facilitar su identificacion rapida.

Paralelamente, se definieron rutas directas y sin obstaculos entre las areas de almacenamiento
y las estaciones de trabajo. Se eliminaron cruces y retornos innecesarios, y se disefiaron pasillos
amplios y bien iluminados que permitieran el transito fluido del personal y el transporte de
materiales. Esta optimizacién de las rutas de desplazamiento redujo significativamente el
tiempo empleado en movimientos internos y minimizé los riesgos asociados a la congestion y

posibles accidentes.

Finalmente, se reubicaron las estaciones de alisto y despacho para que estuvieran contiguas y
proximas a las areas de almacenamiento centralizado. Esta configuracion facilit6 la transicion
entre etapas del proceso y redujo el tiempo de manipulacion de materiales. Ademas, se disefid
un espacio de trabajo ergondémico, considerando factores como la altura de las superficies, la
iluminacioén y la disposicion de herramientas, para mejorar el confort y eficiencia del personal.

A continuacion se presenta la Figura 8, que ilustra el cambio.
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Figura 8. Diagrama de recorrido propuesto

Distancias:
1-3= 25 mts
3-5= 22 mts
Produccién 5-7= 8 mts
7-9= 4 mts

©)

Almacén

i©,

Facturacion

fo

Fuente. Elaboracion propia

La implementacion del nuevo diagrama de recorrido resulta en una reduccion significativa tanto
en la distancia recorrida como en el tiempo de preparacion de las o6rdenes de trabajo.
Especificamente, la distancia promedio se redujo de 143 metros a 59 metros, lo que representa
una disminucién del 59% en los desplazamientos. Asimismo, el tiempo promedio de
preparacion se redujo de 120 minutos a 55 minutos, logrando una mejora del 54% en la

eficiencia temporal.

Este acortamiento de las distancias y tiempos permite al personal preparar las 6rdenes de manera
mas rapida y con menos esfuerzo fisico, lo que incrementa la productividad del almacén.
Ademas, al tener los insumos mas cerca y accesibles, se reducen las posibilidades de errores en

la seleccion de materiales y se mejora la precision en el alisto de los pedidos.
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5.1.2 Redisefio del proceso

El cursograma analitico es una representacion grafica que detalla las actividades realizadas a lo
largo del proceso de preparacion y despacho, permitiendo identificar operaciones, transportes,
inspecciones, demoras y almacenamientos. El andlisis inicial del cursograma revelo la presencia
de actividades redundantes, secuencias ineficientes y tiempos improductivos que afectaban la

fluidez y eficiencia del proceso.

Se identifica que el proceso de preparacion de ordenes incluia multiples actividades que no
agregaban valor al producto ni al cliente. Estas actividades redundantes prolongaban el tiempo
total del proceso y generaban demoras innecesarias. Ademas, existia una falta de sincronizacion
entre las diferentes etapas, lo que ocasionaba tiempos de espera elevados y una utilizacion

ineficiente de los recursos.

La secuencia de tareas carecia de una logica optimizada, con movimientos y retrocesos que
aumentaban los tiempos y esfuerzos requeridos. La ausencia de procedimientos estandarizados
contribuia a la variabilidad en la ejecucion de las tareas, aumentando el riesgo de errores y

disminuyendo la consistencia en la calidad del servicio.

La propuesta se enfoca en simplificar y optimizar el proceso mediante la eliminacion de
actividades innecesarias, la reorganizacion de las secuencias de tareas y la estandarizacion de

los procedimientos operativos.

En primer lugar, se realiza un anélisis detallado de cada actividad del cursograma, identificando
aquellas que no aportaban valor y podian ser eliminadas sin afectar la calidad del servicio. Se
suprimen pasos redundantes, como verificaciones multiples de la misma informacion y

movimientos de materiales sin justificacion.
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Posteriormente, se reordenan las actividades para establecer una secuencia logica y fluida que
minimizara los desplazamientos y tiempos de espera. Se reorganizaron las tareas para que
fluyeran de manera continua, evitando retrocesos y optimizando la utilizacion de los recursos.
Esta nueva secuencia permite una mejor coordinacion entre las diferentes etapas y facilité la
planificacion y asignacion de tareas al personal. A continuacion, en la Figura 9 se presenta la

propuesta del nuevo flujo de trabajo.

Figura 9. Flujo propuesto

Distancia Raal| Ti <l Distancia Tiempo
Actividad PO rea | optimizada| Optimizad
(metros) (min) !
(metros) (min)
Recibe la Orden de trabajo, verifica que el tipo y las
caracteristicas del producto sean correctas y si necesita 24 g
circuito la entrega a bodega 8 4
Recibe la OT selecciona el circuito solicitado. Entrega la OT
2 s 24 5
al érea de facturacién.
Recibe la OT y la envia al 4rea de produccién. 11 1 17 2
Recibe la OT y confecciona el producto. Entrega el producto
al 4rea de control de calidad en un plazo de dos dias a partir 11 28
del ion de OT.
e la recepcion de 22 29
Realiza las pruebas basicas y lo entrega a facturacion 5 15
Recibe la OT y la envia a bodega para su despacho. 24 2
Recibe la OT, alista y entrega a facturacion 24 30 8 15
Recibe la OT y Traslada la OT con las dos copias del
Reporte de despacho al drea de control de calidad para su S 15 4 5
verificacion final en un plazo de un dia a partir la recepcion.
Cuando la OT es aprobada por control de calidad y procede
con la entrega en la sucursal correspondiente de acuerdo con 15 23 0
ruta establecida en Ruta de mensajeria. 0
Totales 143 120 59 55

Fuente. Elaboracion propia

La reestructuracion del flujo del proceso resulta en una reduccion del 30% en el tiempo total de
preparacion de las ordenes de trabajo. La eliminacion de actividades innecesarias y la
optimizacion de la secuencia de tareas permitieron agilizar el proceso y disminuir los tiempos

de espera entre actividades.
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El personal puede enfocarse en tareas que agregaban valor, mejorando la eficiencia y
productividad. La estandarizacion de procedimientos redujo la incidencia de errores y aumento
la consistencia en la calidad del servicio ofrecido a los clientes. Ademas, la claridad en las
instrucciones y la capacitacion brindada aumentaron la confianza y competencia del personal

en el desempefio de sus funciones.

5.1.3 Redisefio del Layout del Almacén

El layout, o distribucion fisica del almacén, es un factor critico que influye en la eficiencia de
las operaciones, el flujo de materiales y la utilizacion del espacio. El analisis inicial revel6 que
el almacén presentaba una distribucion poco funcional, con areas de almacenamiento dispersas,
espacios subutilizados y dificultades de acceso a los insumos, lo que afectaba negativamente la

operacion diaria y la capacidad de respuesta del almacén.

El almacén estaba dividido en tres areas separadas, lo que dificultaba la gestion integral y la
supervision efectiva de las operaciones. Esta fragmentacion generaba problemas de
coordinacion y comunicacion entre las diferentes areas, aumentando los tiempos de traslado y

complicando el control de inventarios.

Ademads, existian espacios con una baja utilizacidon, mientras que otras areas estaban
congestionadas, reflejando una distribucion ineficiente del espacio disponible. Los pasillos eran
estrechos y obstruidos, lo que impedia el flujo eficiente de materiales y aumentaba el riesgo de
accidentes laborales. La accesibilidad a los insumos era limitada, con estanterias mal ubicadas
y sefalizacion inadecuada, lo que dificultaba la répida identificacion y recoleccion de los

materiales necesarios.
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La propuesta de rediseiio del layout del almacén busca crear una distribucion fisica que
optimizara el flujo de materiales, mejorara la accesibilidad y maximizara la utilizacion del

espacio disponible.

Se lleva a cabo una unificacion de las tres areas separadas del almacén en un solo espacio amplio
y abierto. Esta integracion facilita la supervision y gestion de las operaciones, mejoro la
comunicacion entre el personal y redujo los tiempos de traslado entre areas. Se disefia una
zonificacion del almacén, creando éreas especificas para almacenamiento, preparacion,

despacho y recepcion de materiales, lo que permitid una organizacion mas logica y eficiente.

Se optimiza el uso del espacio vertical y horizontal mediante la reorganizacion de estanterias y
racks. Se instalaron estanterias de mayor altura para aprovechar el espacio vertical y se
redistribuyeron los equipos y materiales de manera que los insumos de alta rotacion estuvieran
en ubicaciones de facil acceso. Los pasillos se ampliaron y despejaron, permitiendo un flujo

seguro y eficiente del personal y equipos de transporte.

Se implementa una sefializacion clara y estandarizada, indicando las zonas, ubicaciones de los
insumos y rutas de evacuacion. Esto facilitd la orientacion del personal y redujo el tiempo de
busqueda de materiales. Se consideran aspectos ergondmicos en la disposicion de las areas de
trabajo, mejorando el confort y seguridad del personal. A continuacién en las Figuras 10y 11

se presenta el desarrollo de la propuesta
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Figura 10. Redistribucion de planta 3D

Fuente. Elaboracion propia

Figura 11. Disefio 2D con flujo de recorrido

Almacenamiento

Alisto OT's

78 m2 _

Puestos de Trabajo

Fuente. Elaboracion propia
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El redisefio del layout del almacén resulta en una mejora significativa en la eficiencia operativa
y en la utilizacion del espacio. Se incrementa en un 20% la capacidad de almacenamiento, al
optimizar el uso del espacio vertical y reorganizar las areas de almacenamiento. La accesibilidad
a los insumos mejora notablemente, reduciendo el tiempo de acceso a los materiales en un 35%

y facilitando la recoleccion rapida y eficiente de los mismos.

El flujo de trabajo se vuelve mas fluido y continuo, evitando cuellos de botella y reduciendo los
tiempos de traslado. La unificacion del almacén mejora la coordinacion y comunicacion entre

el personal, permitiendo una gestion mas efectiva de las operaciones.

Por otro lado el ambiente de trabajo se torna mas seguro y ergondémico, con pasillos amplios y

sefializacion adecuada, lo que redujo el riesgo de accidentes laborales.

5.1.4 Implementacion del Control de Inventario Ciclico

Un control de inventario preciso y confiable es esencial para garantizar la disponibilidad de los
Insumos necesarios y evitar costos asociados a faltantes o excesos. El andlisis inicial identifico
que la empresa carecia de un sistema eficiente de control de inventario, lo que generaba
discrepancias significativas entre los registros y las existencias reales, afectando la planificacion

y ejecucion de las operaciones.

La confiabilidad del inventario se situaba en un 89%, con frecuentes discrepancias entre el
inventario fisico y los registros del sistema. Estas inexactitudes ocasionaban faltantes que
afectaban la produccion, al no disponer de los materiales necesarios en el momento oportuno, y

excedentes que incrementaban los costos de almacenamiento y riesgo de obsolescencia.
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La falta de procedimientos claros y estandarizados para el conteo y actualizacion del inventario
contribuia a estas inconsistencias. No se realizaban conteos regulares ni se tenian mecanismos

para identificar y corregir errores de manera oportuna.

Por lo anterior, se propone la implementacion de un sistema de control de inventario ciclico,
basado en la clasificacion ABC de los articulos y en la realizacion de conteos periddicos que

permitieran mantener la precision y confiabilidad del inventario.

Se realiz6 una clasificacion de los articulos en tres categorias:

e Categoria A: Articulos de alta rotacion y valor, que representaban el 58% de los SKU
(Stock Keeping Units).
e Categoria B: Articulos de rotacion media, que correspondian al 42% de los SKU.

e (ategoria C: No se consideraron, ya que no tenian existencia en el inventario actual.

Se estable un programa de conteos ciclicos bimestrales para la totalidad de los SKU, con una
mayor frecuencia para los articulos de categoria A. ademds de programarse conteos diarios de
20 referencias de tipo A y 5 de tipo B, ajustdndose a la disponibilidad del personal y asegurando

que el ciclo completo se cerrara dentro del bimestre.

Basado en lo anterior, se determina que la implementacion del control de inventario ciclico

resulta en una mejora progresiva en la confiabilidad del inventario:

e Primer ciclo: Confiabilidad del 89%, con 102 unidades con error (faltantes o sobrantes).
e Segundo ciclo: Confiabilidad del 95%, reduciendo a 42 las unidades con error.

e Tercer ciclo: Confiabilidad del 99.5%, con solo 4 unidades con error.
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Esta mejora significativa refleja la efectividad del sistema implementado y el compromiso del
personal en mantener registros precisos. La empresa puede mejorar la planificacion de compras
y produccion, al contar con informacion confiable sobre las existencias, reduciendo costos

asociados a faltantes y excesos.

Lo anterior, mientras la cultura organizacional se fortalecio, promoviendo la importancia de la
precision y el control en los procesos, lo que puede tener un impacto positivo en otras areas de

la operacion.

5.2 Analisis de Resultados de la Propuesta

El analisis de los resultados obtenidos tras la implementacion de las propuestas permite evaluar
su efectividad y comprender el impacto real en las operaciones del almacén. A través de la
comparacion entre el estado inicial y el posterior a las mejoras, se evidencia como estas
contribuyen a optimizar la eficiencia operativa, aumentar la productividad y mejorar la

satisfaccion del personal y los clientes.

5.2.1. Analisis integrado de cambios

La implementacion de las cuatro propuestas genera una sinergia que potencidé el impacto
positivo en la operacion del almacén. Por un lado el rediseio del diagrama de recorrido, junto
con la optimizacioén del cursograma analitico, permite agilizar el flujo de trabajo y reducir
significativamente los tiempos de preparacion de 6rdenes. Mientas que el nuevo layout facilita
el movimiento eficiente de materiales y personal, mejorando la accesibilidad y utilizacion del

espacio.
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Por otro lado el control de inventario ciclico asegura la disponibilidad de los insumos y la
precision en los registros, lo que es fundamental para mantener la eficiencia en los procesos
operativos. La combinacion de estas mejoras permite a la empresa incrementar su capacidad de

respuesta, mejorar la calidad del servicio y reducir costos operativos.

5.2.2. Impacto en la Productividad y Eficiencia

La propuesta de mejora, permite la reduccion del 54% en el tiempo de preparacion de drdenes
y del 59% en las distancias recorridas tuvo un impacto directo en la productividad del almacén.
Mientas que el personal puede procesar un mayor numero de ordenes en menos tiempo,

optimizando el uso de los recursos humanos y materiales.

Por otro lado, la eliminacion de actividades redundantes y la estandarizacion de procedimientos
redujeron la variabilidad en la ejecucion y disminuyeron la incidencia de errores. Lo que,
contribuye a mejorar la eficiencia operativa y a reducir costos asociados a retrabajos y

desperdicios.

Finalmente la optimizacion del espacio y la mejora en el flujo de materiales incrementan la
capacidad de almacenamiento y facilitan la gestion de inventarios; permitiendo a la empresa

adaptarse mas facilmente a fluctuaciones en la demanda y a cambios en el mercado.
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5.2.3. Impacto en la Calidad del Servicio y Satisfaccion del Cliente

Tras el desarrollo de la propuesta, se evidencia que la mejora en los tiempos de preparacion y
despacho permite a la empresa cumplir con los plazos de entrega de manera més consistente,
aumentando la satisfaccion de los clientes. Mientras que la precision en el alisto de las érdenes
y la reduccion de errores incrementan la confiabilidad del servicio, fortaleciendo la confianza y

fidelidad de los clientes.

La capacidad de responder rapidamente a pedidos urgentes y a cambios en las solicitudes
proporciona una ventaja competitiva en el mercado, al ofrecer un servicio de alta calidad y

adaptado a las necesidades de los clientes.

5.2.3. Impacto en el Personal y Cultura Organizacional

Las mejoras propuestas contribuyen a crear un ambiente de trabajo mas seguro, comodo y
motivador para el personal. La reduccion de desplazamientos y esfuerzos fisicos disminuye la
fatiga y el estrés, mejorando el bienestar y satisfaccion laboral. Ademas se desarrolla una cultura
de mejora continua, con un enfoque en la eficiencia, calidad y responsabilidad, que puede

extenderse a otras areas de la organizacion.
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5.3 Resultados y Beneficios de la Propuesta

La implementacion de las propuestas genera mejoras significativas en diversos aspectos de la

operacion del almacén:

Eficiencia Operativa: Reduccion del 54% en el tiempo de preparacion de drdenes y del
59% en las distancias recorridas.

Productividad: Incremento del 30% en la capacidad de procesamiento de 6rdenes.
Confiabilidad del Inventario: Aumento al 99.5% en la precision del inventario.
Satisfaccion del Cliente: Mejora en los tiempos de entrega y en la confiabilidad del
servicio.

Ambiente Laboral: Mayor satisfaccion y motivacion del personal, reduccion de riesgos

y mejora en la seguridad.

Los beneficios obtenidos trascienden el impacto inmediato y sientan las bases para un

crecimiento sostenible y una ventaja competitiva en el mercado, por lo que tras la propuesta se

identifican los siguientes beneficios:

Sostenibilidad de las Mejoras: La estandarizacion de procesos y la cultura de mejora
continua garantizan la permanencia de las buenas practicas y la capacidad de adaptarse
a futuros desafios.

Optimizacion de Recursos: La reduccion de costos operativos y la mejor utilizacion de
los recursos permiten a la empresa invertir en innovacion y desarrollo.

Ventaja Competitiva: Un servicio eficiente y de alta calidad mejora la posicion de la

empresa en el mercado, atrayendo y reteniendo a mas clientes.
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e Flexibilidad y Adaptabilidad: La empresa estd mejor preparada para responder a
cambios en la demanda y en las condiciones del mercado, gracias a procesos y

estructuras mas agiles.

Las propuestas en el almacén de Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A. han demostrado ser
altamente efectivas para optimizar las operaciones, mejorar la eficiencia y aumentar la
satisfaccion tanto del personal como de los clientes. El enfoque integral y sistematico
permitiendo abordar las problematicas identificadas de manera coherente, generando una

transformacion significativa en la operacion del almacén.

5.4. Analisis costo beneficio

El andlisis costo-beneficio es una herramienta esencial para determinar la viabilidad econdmica
de cada propuesta presentada en el proyecto. Este proceso evaliia de manera detallada los costos
necesarios para implementar las soluciones y los beneficios econdémicos esperados como
resultado de su aplicacion. El objetivo principal es demostrar que cada propuesta es
econdmicamente rentable y, por tanto, viable para su implementacion. A continuacion, se

presenta un analisis de los costos y beneficios para cada una de las propuestas desarrolladas.

5.4.1 Analisis de Costos

El andlisis de costos tiene como objetivo desglosar cada uno de los componentes financieros
asociados a las propuestas, explicando en detalle como se calcularon y qué rubros estan
incluidos en cada estimacion. Este apartado describe los costos en términos de adquisicion de
materiales, tiempo de implementacion, recursos humanos, y otras inversiones relacionadas con

la mejora del almacén de Laboratorios JR Sdnchez Audiologia S.A.
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Propuesta 1: Redisefio del Almacén

Esta propuesta incluye la redistribucion fisica del almacén para reducir distancias recorridas,
reorganizar las areas de almacenamiento, alisto y despacho, e implementar racks y sefalizacion.

A continuacion se detalla la estimacion del costo

1. Materiales: El costo de los racks fue estimado con base en cotizaciones locales a un

precio de $150 por rack. Se requieren 20 racks, lo que equivale a $3,000.

2. Mano de obra: La instalacion sera realizada por un equipo técnico. Se estimaron 5

personas trabajando durante 4 dias a $100 por jornada, totalizando $2,000.

3. Seiializacion: Las etiquetas y pintura para sefializar las areas tienen un costo estimado

de $500 segun cotizaciones previas.

4. Consultoria: Para optimizar la redistribucion del espacio, se contratard a un especialista

por un monto tnico de $1,000.

Basado en lo anterior se determina un costo total de la propuesta de $6,500.

Propuesta 2: Implementacion de Inventarios Ciclicos

La implementacion de un sistema de inventarios ciclicos busca mejorar la precision en el manejo
del stock mediante la clasificacion ABC y un conteo periddico de productos. A continuacidn se

detallan cada uno de los costos considerados.

1. Capacitacion del personal: Dos sesiones de capacitacion a un costo de $250 cada una,

sumando $500.
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2. Software de gestion: Actualizacion del software existente con un modulo de inventario

en tiempo real, estimado en $2,000.

3. Tiempo de implementacion: Se requiere que el personal dedique tiempo a los conteos

iniciales. Se estiman 3 personas durante 3 dias a $80 por dia, lo que equivale a §720.

De acuerdo con la estimacion descrita, el costo total de la propuesta corresponde a $3,220.

5.4.2. Analisis de Beneficios

El analisis de beneficios considera los impactos positivos que resultan de la implementacion de
las propuestas. Estos beneficios son expresados en términos de ahorro en costos operativos,
incremento de la productividad y mejoras en la gestion de inventarios, calculados con base en

datos proyectados y referencias del estado actual.

Propuesta 1: Redisefio del Almacén

El redisenio del almacén busca reducir tiempos de recorrido, mejorar la organizacion del espacio
y aumentar la capacidad operativa. En seguida se detalla como se estima el beneficio de la

propuesta.

1. Reduccion de tiempos: Segun el analisis de recorridos, la nueva distribucion disminuye
el tiempo de preparacion de 6érdenes de 120 minutos a 55 minutos, lo que equivale a un
ahorro de 54%. Suponiendo 20 d6rdenes diarias, este ahorro representa $300 mensuales

(considerando $0.50 por minuto de productividad).

2. Incremento de capacidad: Al reducir recorridos, el personal puede procesar un 30%

mas de ordenes, generando ingresos adicionales estimados en $1,500 mensuales.
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3. Reduccion de costos de mantenimiento: Se estima un ahorro de $200 anuales en

mantenimiento gracias a la mejora en la organizacion de materiales.

De acuerdo con la estimacion realizada y detallada anteriormente se estima un beneficio total

anual para la propuesta de $21,600.

Propuesta 2: Implementacion de Inventarios Ciclicos

Esta propuesta mejora la precision del inventario, reduciendo errores y pérdidas de stock. A

continuacion se detallan los beneficios calculados como retorno a la inversion de la propuesta.

1. Reduccion de pérdidas: Las pérdidas actuales estimadas en $5,000 anuales podrian

reducirse en un 80%, ahorrando $4,000 al afio.

2. Eficiencia en compras: Al contar con datos precisos, se evita la sobrecompra de

productos, generando un ahorro anual de $1,000.

3. Aumento en la satisfaccion del cliente: Aunque intangible, la mejora en la
confiabilidad del inventario se traduce en una fidelizacion que impacta positivamente

los ingresos, con un incremento estimado de $3,000 anuales.

De acuerdo con el analisis el beneficio total anual de implementacion para la propuesta

corresponde a $8,000.
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5.4.3. Analisis Costo - Beneficios

Esta seccion integra los costos y beneficios estimados de cada propuesta para determinar su
rentabilidad. Una propuesta se considera viable si sus beneficios superan ampliamente los
costos asociados. A continuacion se presenta el cuadro resumen del costo — beneficio de las

propuestas.

Tabla 6. Andlisis costo- beneficio

Propuesta Costo Beneficio Relacion

Total ($) Anual ($) Beneficio/Costo
Redisefio del Almacén $6,500 $21,600 3.32
Implementacion de Inventarios Ciclicos $3,220 $8,000 2.48

Fuente. Elaboracion propia

El andlisis muestra que ambas propuestas son altamente rentables. El redisefio del almacén
presenta una relacion beneficio/costo de 3.32, lo que significa que por cada dolar invertido, se
generan $3.32 en beneficios. Esto lo convierte en la propuesta con mayor impacto econémico.
Por otro lado, la implementacion de inventarios ciclicos también es rentable, con una relacion
beneficio/costo de 2.48, destacdndose en la reduccion de pérdidas y la mejora en la precision

del inventario.

Estas cifras respaldan la viabilidad economica de ambas propuestas, subrayando que su
implementacion mejorara significativamente la operacioén y rentabilidad de Laboratorios JR

Sanchez Audiologia S.A.

Ambas propuestas no solo son financieramente viables, sino que ofrecen un retorno positivo en
el corto plazo. Su implementacion prioritaria asegurara que la empresa mejore sus operaciones,

optimice recursos y fortalezca su posicion competitiva en el mercado.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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En este capitulo se presentan las conclusiones y recomendaciones derivadas del andlisis y
desarrollo de propuestas realizadas para optimizar el almacén de Laboratorios JR Sanchez
Audiologia S.A. Estas conclusiones estan alineadas con cada uno de los objetivos especificos y
el objetivo general del proyecto, los cuales se han abordado mediante la aplicacion de
metodologias de mejora continua y redisefio de procesos. Se discuten, ademas,
recomendaciones especificas para guiar la implementacion futura de las propuestas y los ajustes

necesarios para maximizar los beneficios esperados.

6.1 Conclusiones

Cada conclusion se formula en funcion de los objetivos especificos y el objetivo general

establecido al inicio del proyecto.

e A través de un analisis exhaustivo del estado actual, se concluye que las principales
ineficiencias en el almacén de la empresa estan relacionadas con los desplazamientos
innecesarios, la dispersion de materiales y la falta de procedimientos estandarizados.
Estos factores incrementan los tiempos de preparacion de 6rdenes y afectan la capacidad
de respuesta. La utilizacion de herramientas como el Diagrama de Recorrido y el
Cursograma Analitico permitié visualizar las dreas criticas donde el personal invierte
tiempo en actividades que no aportan valor, evidenciando la necesidad de reorganizar el

espacio y los flujos de trabajo.

e FE] andlisis y redisefio del layout del almacén demostré que una distribucion mas
eficiente del espacio puede reducir considerablemente las distancias recorridas y los

tiempos de procesamiento. Con el redisefio propuesto, el recorrido para la preparacion
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de una orden de trabajo disminuye de 143 a 59 metros, lo que representa una mejora del
41% en distancias y una reduccion de 55 minutos en tiempo total de preparacion. Esta
reestructuracion no solo incrementara la eficiencia del flujo de trabajo, sino que también

mejorara las condiciones laborales al reducir el esfuerzo fisico requerido.

La implementacion de un sistema de inventario ciclico representa una solucion efectiva
para mantener un control preciso de las existencias, minimizando el riesgo de faltantes
y asegurando la disponibilidad de productos. Los resultados obtenidos en los periodos
de prueba mostraron que la confiabilidad del inventario mejor6 de un 89% a un 99.5%
tras aplicar ajustes continuos y clasificaciones ABC. Este control permite a la empresa
tener una base de datos actualizada, mejorando la planificacion de compras y

optimizando el uso de recursos.

En conclusion, el redisefio del almacén propuesto en este proyecto representa una mejora
significativa en el flujo de materiales, en la eficiencia operativa y en la precision del
inventario. Las propuestas planteadas abordan tanto el espacio fisico del almacén como
la organizacion de los procesos, permitiendo a Laboratorios JR Sanchez Audiologia S.A.
alcanzar una mayor capacidad de respuesta y optimizar el uso de sus recursos. Aunque
estas mejoras aun no han sido implementadas, se proyecta que su adopcion permitird a
la empresa consolidarse como un lider en eficiencia operativa dentro de su sector,
alineando sus operaciones con los objetivos estratégicos de crecimiento y satisfaccion

al cliente.
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6.2 Recomendaciones

1. Implementacion del Layout Redisefiado: Se recomienda implementar el layout propuesto para
optimizar el flujo de materiales y reducir los tiempos de desplazamiento. Esta reorganizacion
del almacén permitird mejorar la accesibilidad a los insumos de alta rotacion y facilitard el alisto

de ordenes, incrementando asi la eficiencia operativa.

2. Formalizacion del Sistema de Inventario Ciclico: Se aconseja implementar oficialmente el
inventario ciclico, realizando ajustes y mediciones periddicas para garantizar la exactitud de las
existencias. Esto permitird a la empresa mantener un control detallado y actualizado de sus

productos, optimizando la planificacion de compras y reduciendo el riesgo de faltantes.

3. Capacitacion y Estandarizacion de Procedimientos: Es fundamental capacitar al personal en
los nuevos procedimientos estandarizados, asegurando que todos los operarios comprendan el
flujo de trabajo y los protocolos establecidos para la preparacion de 6rdenes. La estandarizacion
reducird los errores y la variabilidad en el proceso, promoviendo una operaciéon ordenada y

eficiente.

4. Automatizacion del Sistema de Gestion de Inventarios: Se recomienda evaluar la viabilidad
de automatizar el sistema de gestion de inventarios, integrandolo con el sistema CRM para
contar con informacion en tiempo real sobre las existencias. La automatizacion no solo reducira
los tiempos de busqueda y preparacion, sino que también permitira una mejor trazabilidad de

los productos.
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5. Monitoreo y Ajuste Continuo del Desempeiio: Realizar revisiones periddicas del desempeiio
del almacén permitira evaluar el impacto de las mejoras y realizar ajustes segun las necesidades
operativas y demandas del mercado. Este seguimiento asegurard que el almacén se mantenga
alineado con los objetivos estratégicos de la empresa y que las ineficiencias sean abordadas de

forma oportuna.

6. Trabajo Futuro: Para optimizar atin més los resultados del proyecto, se sugiere que el trabajo
futuro se enfoque en la implementacion de tecnologias avanzadas, como sistemas de
identificacion por radiofrecuencia (RFID) y herramientas de andlisis de datos en tiempo real.
Estas innovaciones permitirdn mejorar el monitoreo de los inventarios, la gestion del flujo de
trabajo y la capacidad de respuesta ante variaciones en la demanda. Ademas, se recomienda
analizar el impacto real de las propuestas tras su implementacion, ajustando el disefio del layout

y los procedimientos operativos segun los resultados obtenidos en condiciones operativas.
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