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INTRODUCCION

Un inventario es una provision de materiales y de subcomponentes que tiene por
objeto facilitar la produccién o satisfacer la demanda de los clientes. Por lo
general, los inventarios incluyen materia prima, productos en proceso y articulos
terminados. La efectividad de un inventario se demuestra en las variables de
costos que representa para una compaiiia, su impacto es directo en la actividad
comercial y puede determinar el éxito o el fracaso de la empresa.

Las empresas sobre todo las del sector manufacturero, que dependen de materias
primas en determinadas cantidades para poder fabricar un producto, son mas
efectivas al llevar control de sus existencias por medio del inventario, es
seleccionar una parte o un grupo de partes para registrar existencias. En la
medida en que se hagan los precisos y pertinentes es optimo en cuanto al numero
de inventarios, pero al mismo tiempo la realizacion de multiples inventarios
durante periodos muy seguidos reduce el tiempo o las horas que se le pueden
dedicar a la elaboracién del producto final, volviéndose un factor contraproducente
para los resultados comerciales de la compainiia.

El inventario puede convertirse en un problema y no en una herramienta para
optimizar los procesos de la compaiiia; Actualmente en Servioptica Ltda., se
presenta una situacién en los depdsitos de materia prima en cuanto a los
inventarios ya que son muy repetitivos, este proceso comienza en la recepcion de
materia prima la cual la realiza una sola persona, encargada de las compras
nacionales y extranjeras, ingresandola al sistema con el documento enviado por el
proveedor.

La supervisora de la bodega principal realiza el conteo de la materia prima
cotejandola con el documento de ingreso que envia la persona encargada de las
compras, se organiza y se procede a su respectivo almacenamiento y dando un
reporte de inconsistencias en el conteo que no se corrigen de forma inmediata,
guedando este valor incorrecto en el sistema, en primer lugar los requerimientos
de materia prima a los proveedores nacionales y extranjeros no se realizan de
acuerdo al inventario fisico, estos se hacen con base a la informacion del sistema
que en ocasiones no es 100% veridica, la acumulacion de importaciones no
permite un orden secuencial de llegada para su verificacion, seis operarios tienen
acceso al sistema y al movimiento en el inventario de entradas y salidas, en
ocasiones los lentes no vienen con el codigo de barras correcto y estos originan



malos ingresos y alteran la cantidad ingresada por referencia, la manipulacién de
los empleados ajustando referencias y alterando el inventario.

El citado inconveniente se ha identificado en la compafiia Servioptica Ltda.,
empresa lider en el mercado y elaboracion de lentes oftalmicos, que para la
elaboracion de su producto final requiere de materias primas suministradas por
varios proveedores nacionales y extranjeros.

Ya establecida la situacion se pretende con este DIAGNOSTICO disminuir la
cantidad y periodicidad de inventarios que se realizan en Servioptica, procurando
marcar un derrotero que determine nuevos protocolos y modos de inventario para
optimizar los procesos internos de la bodega de la compaiiia.
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JUSTIFICACION

Servioptica Ltda., empresa lider en el mercado en la elaboracién de productos
oftalmoldgicos, realiza inventario de sus materias primas, en lapsos de tiempo muy
cortos, que limitan la cantidad de horas dedicadas a la elaboracion del producto
final de la empresa.

Esto se debe en primer lugar en la dificultad de identificacion del producto y
cadigos de barras con informacién inadecuada, el facil acceso al sistema por parte
de los operarios ajustando referencias y alterando el inventario, la demora en el
reporte de las inconsistencias encontradas al momento del conteo de
importaciones de lentes.

Identificado el problema la herramienta mas adecuada es elaborar un diagnostico
que permita medir los factores, causas y/o razones que llevan a la compaiiia a
elaborar tantos inventarios durante el transcurso del afio.

Se espera con el diagnostico establecer nuevos derroteros para la optimizacion de
los inventarios de la empresa, aplicarlos e implementarlos de la forma adecuada,
deberian disminuir la cantidad de horas dedicadas a la realizacién de inventarios y
ganar ese tiempo en la elaboracion del producto final de la compaiiia, lo que
deberia traducirse en un rendimiento econémico mas notorio para la compafia.
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OBJETIVO GENERAL

Elaborar un diagnostico que permita mejorar y disminuir la cantidad de inventarios
realizados en Servioptica Ltda., para optimizar los procesos internos de
almacenamiento de la compainia.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

» [Establecer un protocolo para la elaboracion de un inventario.
* Aplicar el sistema de inventario mas adecuado para la compafia.

» Definir un procedimiento para el control de ingreso de material en la bodega
principal de servioptica.

» [Establecer un sistema de inventarios para tener mayor control de los
materiales.

» Desarrollar en el sistema de inventarios propuesto una forma clara para el
buen uso de los procedimientos.

* Realizar un seguimiento en los procesos realizados en la bodega de
almacenamiento.

* Realizar en la estanteria del almacén una mejor marcacion para la facil
identificacion a personal ajeno a la bodega.

12



1. MARCO TEORICO

1.1 Inventario

Segun (Everett 2005), el control de inventarios es un asunto de vital importancia
para casi cualquier tipo de negocios, ya sea que estén orientados a la produccion,
a los servicios. El control de inventarios, es la técnica que permite mantener la
existencia de los productos a los niveles deseados.

En la compafiia actualmente no se tienen derroteros delimitados en el control de
inventarios, no se manejan criterios especificos para su registro, y no hay una
técnica avanzada que permita tener existencias veridicas en la consulta de los
inventarios.

De acuerdo con (Fernie, 2001) las organizaciones lideres a nivel mundial se dan
no por la que mas venda sino por lo que tienen siempre mente abierta para la
innovacion en las nuevas tecnologias, actualmente las condiciones principales
para el éxito y el crecimiento son las respuestas eficaces al cliente.

Los clientes de SERVIOPTICA LTDA reciben oportunamente un producto de alta
calidad, basado en los requisitos estipulados por ellos y por los parametros
legales y reglamentarios establecidos. Para esto contamos con equipos de Ultima
tecnologia y personal competente que aporta en forma individual y grupal,
apoyados por un Sistema de Gestién de la Calidad que nos permite optimizar
nuestros recursos y satisfacer al cliente interno y externo, mediante una
evaluacion permanente a través de indicadores de gestion.

Segun Anaya (2007), obsérvese que en el desempefio de reducir costos con el
aumento de grado de servicio, las principales técnicas que se aplican en la
logistica tienen como denominador comun la reduccion de dos factores
fundamentales: en factor tiempo y el factor espacio (volumen)”, esta es una de las
razones fundamentales de este proyecto, realizando mejoras en estos dos
factores principalmente en el area de almacenamiento se pueden obtener
grandes beneficios econémicos.
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1.1.1 Historia del inventario

Segun (Ramirez 2007) Desde tiempos remotos, los egipcios y demas pueblos de
la antigiiedad, acostumbraban a almacenar grandes cantidades de alimentos para
ser utilizados en los tiempos de sequia o de calamidades, encontramos
referencias a esto en libros como la biblia. El almacenamiento de grandes
cantidades genero un problema al querer saber que se tenia almacenado y en qué
cantidades; la solucion a este problema se encontré en los inventarios.

1.1.2 Que es el Inventario

Segun (Narasimhan 1996), un inventario consiste en las existencias de productos
fisicos que se conservan en un lugar y momento determinado, cada articulo
diferente del inventario se denomina unidad de almacenamiento de existencias y
tiene un nimero determinado de unidades de existencia.la razon principal por la
gue se debe tener un inventario es para reducir la falta de suministros de
productos a los clientes.

De acuerdo con el (Instituto Universitario de Tecnologia), Los Inventarios son
bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso ordinario del negocio o
para ser consumidos en la produccion de bienes o servicios para su posterior
comercializacion. Los inventarios comprenden, ademas de las materias primas,
productos en proceso y productos terminados o mercancias para la venta, los
materiales, repuestos y accesorios para ser consumidos en la produccion de
bienes fabricados para la venta o en la prestaciéon de servicios; empaques y
envases y los inventarios en transito.

Segun (Muller) un inventario es una combinacion de materias primas Yy
subensamblajes que forman parte de un proceso de manufactura, todas las
organizaciones mantienen inventarios. Los inventarios de una compafiia estan
constituidos por sus materias primas, sus productos en proceso, los suministros
gue utiliza en sus operaciones y los productos terminados.

Inventario es la cantidad de unidades de algun material que se almacenan con el
fin de satisfacer una demanda, es una provision de materiales y de
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subcomponentes que tiene por objeto facilitar la producciéon o satisfacer la
demanda de los clientes.

1.1.3 Importancia del inventario

Los inventarios tienen un papel fundamental en la economia de cualquier
empresa, debe encontrarse en la administracion de inventarios un area productiva
para reducir los costos. Desde el punto de vista de la compafia, los inventarios
siempre representan una inversién, ya que se requiere de capital para tener
reservas de materias primas en cualquier estado.

Los inventarios comprenden, ademas de las materias primas, productos en
proceso y productos terminados o mercancias para la venta, los materiales, la
base de toda empresa comercial, es la compra y venta de bienes o servicios; de
agui la importancia del manejo del inventario por parte de la misma. Este manejo
contable permitird a la empresa mantener el control oportunamente, asi como
también conocer al final del periodo contable un estado confiable de la situacion
econdmica de la compaifiia.

1.1.4 Finalidad de los Inventarios

* Permitir que las operaciones continden sin que se produzcan paros por falta de
productos a materia primas.

* Obtener ventajas por volumen de compra, ya que si la adquisicion de articulos
se produce en grandes cantidades, el costo de cada unidad suele disminuir.

* Proporcionar unas reservas de articulos para satisfacer la demanda de los
clientes.

» Salvaguardarse de la inflacion y de los cambios de precio.
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* Protegerse de las roturas de inventario que puedan producirse por productos
defectuosos, el mal tiempo, fallo de suministro de proveedores, problemas de
calidad o entregas inadecuadas.

» Ser utilizados como medio para la planificacion y la produccion.

1.1.5 Clasificaciéon de los Inventarios

Las empresas se aprovisionan de diferentes productos para poder llevar a cabo su
actividad, en todos los casos necesitan almacenes para poder guardar sus
productos y conservarlos en buenas condiciones, es asi que los inventarios se
crean con la finalidad de servir a los clientes y de permitir el flujo productivo,
existen varios tipos de inventarios segun su naturaleza con diferencias notables
entre las distintas industrias y los mas comunes son los siguientes:

1.1.5.1 Inventarios de Materias Primas

Comprende los elementos basicos o principales que entran en la elaboracion del
producto. En toda actividad industrial concurren una variedad de articulos (materia
prima) y materiales, los que seran sometidos a un proceso para obtener al final un
articulo terminado o acabado. A los materiales que intervienen en mayor grado en
la produccion se les considera "Materia Prima”, ya que su uso se hace en
cantidades los suficientemente importantes del producto acabado. La materia
prima, es aquel o aquellos articulos sometidos a un proceso de fabricacion que al
final se convertir4 en un producto terminado.

1.1.5.2 Inventarios de Productos en Proceso

El inventario de productos en proceso consiste en todos los articulos o elementos
qgue se utilizan en el actual proceso de produccién. Es decir, son productos
parcialmente terminados que se encuentran en un grado intermedio de produccion
y a los cuales se les aplico la labor directa y gastos indirectos inherentes al
proceso de producciéon en un momento dado. Una de las caracteristicas del
inventario de producto en proceso es que va aumentando el valor a medida que se
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es transformado de materia prima en el producto terminado como consecuencia
del proceso de produccion.

1.1.5.3 Inventarios de Productos Terminados

Comprende estos, los articulos transferidos por el departamento de produccién al
almacén de productos terminados por haber estos; alcanzado su grado de
terminacion total y que a la hora de la toma fisica de inventarios se encuentren
aun en los almacenes, es decir, los que todavia no han sido vendidos. El nivel de
inventarios de productos terminados va a depender directamente de las ventas, es
decir su nivel esta dado por la demanda.

1.1.5.4 Inventarios de Materiales y suministros

En el inventario de materiales y suministros se incluye:

Materias primas secundarias, sus especificaciones varian segun el tipo de
industria, un ejemplo; para la industria cervecera es: sales para el tratamiento de
agua. Articulos de consumo destinados para ser usados en la operacion de la
industria, dentro de estos articulos de consumo los mas importantes son los
destinados a las operaciones, y estan formados por los combustibles y lubricantes,
estos en las industria tiene gran relevancia. Los articulos y materiales de
reparacion y mantenimiento de las maquinarias y aparatos operativos, los articulos
de reparacion por su gran volumen necesitan ser controladores adecuadamente,
la existencia de estos varian en relacion a sus necesidades.

1.2. SISTEMA DE INVENTARIOS ABC

Segun (Cristébal 2000) El Método de Costos basado en actividades" (ABC) mide
el costo y desempefio de las actividades, fundamentando en el uso de recursos,
asi como organizando las relaciones de los responsables de los Centros de
Costos, de las diferentes actividades.

(Napoles 1995) Es un proceso gerencial que ayuda en la administracion de
actividades y procesos del negocio, en y durante la toma de decisiones
estratégicas y operacionales".
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(Horngren Charles T., Sundem Gary, Stratton William, 2001) Sistema que primero
acumula los costos indirectos de cada una de las actividades de una organizacion
y después asigna los costos de actividades a productos, servicios u otros objetos
de costo que causaron esa actividad".

Debido al numero tan grande de productos utilizados en las industrias, en
ocasiones es necesario hacer una clasificacion de ellos para saber cuales tienen
mas importancia y mas valor y sobre todo para que exista un adecuado control de
inventarios. La clasificacion ABC trata de reducir tiempo, esfuerzo y costos en el
control de inventarios, las caracteristicas de cada clase se explican a continuacion:

A. Se incluyen los articulos que tienen alto costo de adquisicion, alto valor en
inventario, alta aportacion en utilidades o una alta utilizacion. Debe ejercerse
100% de control sobre ellos, los articulos comprendidos dentro de este grupo
debe ser objeto de un inventario perpetuo y vigilancia constante de las politicas
establecidas.

B. Comprende articulos de menor valor, importancia o costo que los anteriores,
requiere menos control que la clase “A”, puede ser objeto 0 no de un inventario
perpetuo.

C. Integrada por articulos de poco valor, poca importancia, poco costo 0 consumo,
en esta clase el control ejercido es minimo, solo requieren de una simple
supervision de su nivel de inventario.

La clasificacion ABC se aplica a cualquier método de control de inventarios. De
acuerdo a (Molina 1995), estos métodos son:

» Clasificacion Por Costo Unitario: En este se clasifican los productos de
acuerdo al promedio de costo unitario de cada uno de los articulos que
integran el inventario.

» Clasificacion Por Valor de Inventario:  Se basa en multiplicar la cantidad
de articulos en existencia por el costo unitario de cada uno. Este método
puede provocar graves errores debido a que algun articulo de gran
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importancia o valor puede caer en una clase equivocada debido a su poca
cantidad en existencia.

» Clasificacion por Valor de Utilizacion: Mediante este método se toman
en cuenta tanto el costo unitario como el consumo.

Estos métodos no son los Unicos ya que es posible aplicar cualquier otro criterio
para la clasificacion de inventarios y esto dependera de las necesidades de la
empresa.

El procedimiento general para la clasificacion ABC es:

e Seleccionar un criterio (ventas, consumo, costos, valor de inventario,
etc.) basado en niveles de importancia.

 Ordenar los articulos en forma descendente de acuerdo al criterio
seleccionado.

» Fijar un porcentaje del total de articulos para cada clasificacion.

* Calcular el valor acumulado del criterio seleccionado para todos los
productos.

» Clasificar los productos en clases A, B o C segun su importancia.

Una vez terminada la clasificacion ABC, puede hacerse una reclasificacion que
dependera del criterio y la experiencia.

De acuerdo con (Narasimhan 1996) dice que conforme se van implantando
sistemas computarizados de control de inventarios, es posible obtener, incurriendo
en menos gastos, registros exactos y puntuales de todos los articulos. En estas
situaciones en las que se instalan sistemas computarizados de control de
inventarios para todos los articulos, la clasificacion ABC pasa a segundo plano.
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1.2.1 Principio de Pareto

La clasificacion ABC esta basada en el principio de Pareto. En el siglo XVIII,
Vilfredo Pareto, en un estudio de la distribucion de la riqueza de Milan, encontrd
que el 20% de la poblacion controlaba el 80% de la riqueza. Esto se resume en
que la minoria posee la mayor importancia 0 peso de una caracteristica y la
mayoria posee la menor importancia o peso, a esto se le conoce como el Principio
de Pareto.

CLASIFICACION | % DE PRODUCTOS | % DE VALOR

A 20 80
B 30 15
C 50 5

Tabla.1 Clasificacion ABC del inventario basado en el principio de Pareto

1.2.2. Ventajas y Desventajas del Sistema ABC

Segun (Smith) las ventajas para las empresas que implantan un sistema ABC son:
- Es aplicable a todo tipo de empresas.
- Identifica clientes, productos, servicios u otros objetivos de costos no rentables.

- Puede crear una base informativa que facilite la implantacién de un proceso de
gestion de calidad total, para superar los problemas que limitan los resultados
actuales.
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- EI ABC incrementa la credibilidad y utilidad de la informacion de costos en el
proceso de toma de decisiones y hace posible la comparacién de operaciones
entre plantas y divisiones.

- Aporta mas informaciones sobre las actividades que realiza la empresa,
permitiendo conocer cuales aportan valor afladido y cuales no, dando la
posibilidad de poder reducir 0 eliminar estas ualtimas.

- El ABC es muy Uutil en la etapa de planeacion, pues suministra una abundante
informacion que sirve de guia para varias decisiones estratégicas tales como:

fijacion de precios, busquedas de fuentes, introduccion de nuevos productos y
adopcion de nuevos disefios o procesos de fabricacién, entre otras.

- Se logra una mejor asignacion de los costos indirectos a los objetivos de costos.
(Productos o servicios).
Segun (Soldevila 1997) las desventajas para las empresas que implantan un

sistema ABC son:

- Puede provocar que se descarte lo adecuado de los sistemas de costos
tradicionales.

- Los célculos que exige el modelo ABC son complejos de entender.

- Se basa en informacion histoérica.

- Su implantacion suele ser muy costosa, ya que todo el entramado de actividades
y generadores de costos exige mayor informacién que otros sistemas.

- Si se seleccionan muchas actividades se puede complicar y encarecer el sistema
de calculo de costos.
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1.35W Y H O ANALISIS DE FALLA

Andlisis de falla es una actividad destinada a descubrir y eliminar la causa raiz de
la misma. Es una tarea compleja que requiere varias etapas, agentes y
metodologias, la cual permite identificar de una forma eficiente, las causas
principales en donde se origina el problema respondiendo a una serie de
preguntas como son:

* What - ¢Que es y que no es andlisis de fallas?

*  Why - ¢ Por qué son hechos los analisis de fallas?

*  When - ¢ Cuando debe ser hecho un andlisis de falla?
«  Who - ¢ Quien hace analisis de fallas?

* Where — ¢, Donde son hechos los andlisis de falla?

¢How - Como se hace, y como no se debe hacer analisis de fallas?

Con la ayuda de este sistema de identificacion de fallas se pretende en este
proyecto analizar todas y cada una de las causas que estan ocasionando en
servioptica el exceso de inventarios y realizar una posible mejora a los procesos
que se llevan a cabo actualmente, generando altos costos para la compafia.
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2 METODOLOGIA

2.1. PROOCESO ACTUAL DE ORGANIZACION DEL ALMACEN

Para realizar un inventario supone contar todos los articulos de una bodega,
aunque también pueden hacerse recuentos parciales de un sector o seccion, en
SERVIOPTICA LTDA es una tarea laboriosa ya que se manejan mas de 8.000
referencias de dispositivos médicos y se procede de la siguiente forma:

1). FECHA Y ELECCION DEL INVENTARIO: Para hacer recuentos, cuantas
menos operaciones se realicen en la bodega mejor, se deben elegir fechas con
poca actividad y dias con pocos flujos de trabajo ya que esto facilita el inicio del
inventario en horas de produccion.

2). ORGANIZACION DEL INVENTARIO: En esta fase se debe organizar el
personal y los recursos con que se realizara el inventario, en la compafia se
necesitan alrededor de quince a veinte personas, en cuanto a los medios
materiales, se utiliza generalmente hojas de papel reciclable para registrar las
unidades que se van contando, impresos con un formato predeterminado al
software que se maneja en la compafiia.

3). PREPARACION DE LA BODEGA: Una vez seleccionado el recurso humano y
los medios materiales, se procede a la organizacién de la bodega, ubicacion de los
dispositivos médicos en su respectivo lugar y verificacion de formulas a cargo del
personal que labora diariamente en la misma, el fin de esta tarea es facilitar la
labor del personal y reducir el nivel de errores.

4). RECUENTO FISICO: El recuento fisico consiste en apuntar en las hojas de
inventario todas y cada una de las unidades que se encuentran en la bodega y
qgue correspondan con el material, formula, proveedor, didmetro y cédigo de
barras.
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Antes de comenzar el conteo, es preciso organizar el personal, se deben asignar
zonas de la bodega a cada trabajador e instruir a cada persona en la referencia
que le corresponda y no cometer errores por falta de conocimiento de lentes
oftalmicos.

5). TOMA DE RESULTADOS: Este procedimiento esta a cargo del jefe de éarea,
jefe de logistica o supervisores de bodega, el cual consiste en seleccionar una
serie de referencias que representen mayor o menor movimiento en la bodega y
recontar cada una, con esta labor se decide si el inventario se ha realizado de la
mejor forma.

6). INGRESO DEL INVENTARIO EN EL SISTEMA: Una vez contadas todas las
existencias de la bodega, se agrupan todos los documentos fisicos del conteo, se
elabora una lista de materiales presentes en la bodega y se procede a verificar
gue coincidan con las referencias escritas.

7). ANALISIS DE RESULTADOS: En esta fase se imprime el listado de
referencias y se comprueban con los resultados que se tomaron durante el
inventario; para que este sea aprobado deben coincidir el 100% de los dispositivos
meédicos, en caso tal que no se tenga certeza, se deben analizar los posibles
errores que se hayan producido tales como:

« Se cuentan como referencias iguales, productos distintos, ya que por
fabricacion del proveedor, algunos empaques de los dispositivos médicos
contienen las mismas caracteristicas como son: color, formula, diametro,
generacion y estilo de letra en el nombre del lente.

* Se producen errores al contar las existencias de cada referencia, porque la
falta de conocimiento, concentracion y pericia del personal, llevan a que se
cometan una serie de errores que posteriormente pueden afectar el correcto
resultado del conteo fisico.

* Algunos articulos no son contados y puede que se deba a que no son lo
suficientemente visibles en la bodega o estan en lugares de dificil acceso; un
incorrecto procedimiento de parte del operario en el adecuado lugar de
almacenamiento del producto.
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* Algunos articulos se cuentan dos veces, puede deberse a una mala
planificacion del inventario, un error del encargado de la toma de resultados o
la no marcacién del producto con sticker cuando se finaliza el conteo de los
dispositivos médicos.

8). ACTUALIZACION DEL STOCK REGISTRADO: Una vez el inventario ha sido
validado y aprobado por parte de los encargados, se sustituye el stock
registrado en el software de la compafiia por el nuevo inventario segun el
recuento realizado.

2.1.1 TECNICA PARA EL ALMACENAMIENTO DE DISPOSITIVO S MEDICOS

Para el adecuado almacenamiento de los dispositivos médicos es necesario
verificar si estos son terminados o semiterminados para ubicarlos dependiendo de
esta caracteristica, por ninguna razén en los espacios destinados para el
almacenamiento de los dispositivos médicos podran encontrarse alimentos, ropa,
plantas, adornos, papeles u otra cosa diferentes a los dispositivos médicos.

Fig.1 Almacenamiento en Estanteria
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Fig.2 Almacenamiento en Estibas

2.1.1.1 CARACTERISTICAS DE ALMACENAMIENTO DE LOS
DISPOSITIVOS MEDICOS EN SU EMPAQUE SECUNDARIO

Debe ser:

a). La estanteria definida para este almacenamiento, podra efectuarse en
columnas perfectamente alineadas una encima de otra, con una altura no superior
a 1.80 mts. En caso de que se presente inclinacion al apilar esta cantidad de
cajas, sera necesario disminuirla, para que no exista posibilidad de desplome.

b). Ninguna caja que contenga Dispositivos Médicos puede estar en contacto
directo con el piso y/o paredes.

c). Al pasar los Dispositivos Médicos de la zona de cuarentena a la zona de
almacenamiento, no es posible tomar como espacio de almacenamiento la zona
comprendida entre la parte superior del estante y el techo de la bodega.

d). Las zonas de almacenamiento de Dispositivos Médicos no requieren de un
control de temperatura, debido a que los materiales de los Dispositivos Médicos
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tienen una lata resistencia térmica, pero teniendo en cuenta la resolucién 4202 en
el punto 2.3.4 zona de despacho dice “el establecimiento debe disponerse de los
elementos necesarios para llevar a cabo el proceso y proporcionar las condiciones
de humedad y temperatura adecuada” por lo cual se utilizara un termo higrémetro
donde nos indica temperatura y humedad.

e). Los Dispositivos Médicos deberan almacenarse de acuerdo a la similitud de
sus caracteristicas y funciones.

= oc—a—g ey

P -ﬁ_{#jﬁ-
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Fig.3- Empaque Secundario de los Dispositivos Médic  os
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Fig.4 Empaque secundario de los Dispositivos Médico s

2112 CARACTERISTICAS DE ALMACENAMIENTO DE LOS
DISPOSITIVOS MEDICOS EN SU EMPAQUE PRIMARIO

Debe ser:

a). Ninguna caja que contenga Dispositivos Médicos puede estar en contacto
directo con el piso y/o paredes.

b). En la bodega diaria, por ningin motivo deberan sacar los Dispositivos Médicos
del empaque primario.

c). Al pasar los Dispositivos Médicos de la zona de cuarentena a la zona de
almacenamiento, no es posible tomar como espacio de almacenamiento la zona
comprendida entre la parte superior del estante y el techo de la bodega.

d). las zonas de almacenamiento de Dispositivos Médicos no requieren de un
control de temperatura, debido a que los materiales de los Dispositivos Médicos
tienen una lata resistencia térmica, pero teniendo en cuenta la resolucién 4202
gue expide el ministerio de la proteccion social en el punto 2.3.4 zona de
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despacho dice “el establecimiento debe disponerse de los elementos necesarios
para llevar a cabo el proceso y proporcionar las condiciones de humedad y
temperatura adecuada” por lo cual se utilizara un termo higrometro donde nos
indica temperatura y humedad.

e). Los Dispositivos Médicos deberan almacenarse de acuerdo a la similitud de
sus caracteristicas y funciones.

f) Todos los Dispositivos Médicos que se encuentren en la bodega diaria deben
tener registro sanitario y/o lote externo o interno. En caso contrario estos
Dispositivos Médicos deberan ubicarse en la zona de descontinuados y solo
podran ser usados para procesamiento interno hasta agotar existencias.

En el almacenamiento de los Dispositivos Médicos ya realizada la verificacion y
conteo de la materia prima, se procede a pasar los dispositivos médicos a la zona
de cuarentena para ser revisada por el director cientifico para realizar el control de
calidad, posteriormente hecho este control de calidad de los Dispositivos Médicos
se procede a ser situados en la zona de producto aprobado.

Fig.5 Empaque Primario de los Dispositivos Médicos
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Fig.5 Empaque Primario de los Dispositivos Médicos

2.1.2 CONCEPTO DE VERIFICACION DE LENTES OFTALMICOS

Para emitir el concepto de aceptado o rechazado a una importacion de lentes
oftalmicos, sera necesario que después de la recepcion de la materia prima se
realice un conteo en su totalidad, verificando la plena coincidencia de lo requerido
al proveedor frente a lo recepcionado.

El director Técnico Cientifico de Servioptica Ltda., en concordancia con el decreto
1030 que expide el ministerio de la proteccion social por el cual se expide el
reglamento técnico sobre los requisitos que deben cumplir los dispositivos
médicos sobre medida para la salud visual y ocular y los establecimientos en los
gue se elaboren y comercialicen dichos insumos y se dictan otras disposiciones,
sera el encargado de emitir un concepto acerca de la calidad de los Dispositivos
Médicos importados por el laboratorio, este concepto sera necesario cada vez que
el laboratorio ingrese materias primas de parte de los proveedores de lentes
oftalmicos.
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Para controlar la calidad del producto se hard un muestreo con base al volumen
de materia prima que llego, este muestreo serd revisado en su oficina ya que alli
se encuentran los equipos necesarios para la inspeccion de los dispositivos
médicos, se realiza una inspeccioén del material recibido, realizando un muestreo
de cincuenta (50) unidades por cada mil (1.000) recibidas, si la cantidad de lentes
recibidos es inferior a mil, se realizara un muestreo al 5% de la misma.

2.2  Proceso de Almacenamiento propuesto

Para desarrollar nuevas aplicaciones en un sistema de inventarios para el
mejoramiento de la bodega en SERVIOPTICA Ltda. Se tuvo que definir el proceso
de caracteristicas de almacenamiento, codificacidbn por estanteria, gestion del
almacén, disefio del almacén y de esa forma desarrollar nuestro diagnostico.

2.2.1 CODIFICACION POR ESTANTERIA

Las estanterias estan destinadas para materiales de diversos tamafos y para el
apoyo de cajones y cajas estandarizadas, las estanterias pueden ser de madera o
perfiles metalicos de varios tamafios y dimensiones, en el depdsito de materias
primas de Servioptica se utilizan estanterias metalicas para el almacenamiento de
los dispositivos médicos.

La codificacién es agrupar objetos de acuerdo con su dimensién, peso, forma, tipo,
caracteristicas, utilizacion, etc. En el depdsito de materias primas de Servioptica
Ltda. Actualmente no se utiliza una codificaciéon por estanteria definida, los racks
estdn marcados por las referencias almacenadas en cada espacio y no se tiene
una féacil ubicacién de los productos para personal ajeno a la bodega de
almacenamiento.

En los procesos de codificacion encontramos:
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2.2.1.1SISTEMA ALFABETICO: Es la combinacion de letras y numeros que
abarca un mayor nimero de articulos, ya sea la clase de material y su grupo en
esta clase.

2.2.1.2SISTEMA ALFANUMERICO: Los simbolos que utiliza para su
representacion concuerdan con la definicion computacional tradicional de caréacter
alfanumérico; hay que tener en cuenta que los caracteres alfabéticos utilizados
corresponden al alfabeto latino con la supresion de la letra N.

2.2.2 SISTEMA NUMERICO: Es el mas utilizado por las empresas por su
factibilidad, facilidad de informacién e ilimitado namero.

En Servioptica Ltda. El sistema que se utiliza actualmente es el sistema alfabético
para la identificacion de estanterias.

2.2.2 Gestion en Almacén

El concepto de almacén ha ido variando a lo largo de los afios, ampliando su
hébito de responsabilidad dentro de la funcion logistica.

Actualmente la gestion de almacenes se define como: proceso de la funcion
logistica que trata la recepcion, almacenamiento y movimiento dentro de un mismo
almacén hasta el punto de consumos de cualquier material 0 materia primas,
semielaborados, terminados, asi como el tratamiento e informacion de los datos
generados. Fuente (pricewaterhousecoopers)
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2.2.3.1 Recepcion de dispositivos médicos en el dep  0sito de servioptica

Ltda.

Los dispositivos médicos se almacenan por lentes terminados vy
semiterminados y se distribuyen en las estanterias por tipo de material o
referencia, generacién (Unicamente para los lentes transitions), proveedor y
formula.

Los dispositivos médicos que por espacio fisico no caben en la estanteria,
se disponen a un lado de los estantes, sobre una estiba plastica
debidamente marcada por nombre del producto, generacion y formula, este
espacio es asignado por el supervisor de la bodega.

Se deben cumplir los horarios especificos de recibo pactado con el
distribuidor y la compairiia, estos inician a las 8:00 am y finalizan a las 5:00
pm de lunes a viernes, esta operacion de recibo es realizada por los
auxiliares de depdsito de servioptica.

El recibo de dispositivos médicos importado proveniente de zona franca —
aeropuerto - depoésitos aduaneros o empresas transportadoras nacionales
y otros, se realiza teniendo en cuenta los siguientes pasos:

Ingreso de vehiculo transportador a la zona de descargue.

Revision de documentos, declaracion de importacion, listas de empaque y
otros documentos segun el origen del producto.

Descargue de los dispositivos médicos a cargo de los auxiliares de
depdsito, las cajas se ubican en la zona de conteo y en el espacio asignado
por el supervisor de la bodega, se ubican las cajas en estibas para su
verificacion y su posterior almacenamiento en el producto aprobado.

Conteo del numero de cajas descargadas en presencia del transportador y

supervisor de la bodega, entrega de paquete de documentos con firma del
coordinador de logistica y jefe de importaciones.
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2.2.3.2. Almacenamiento de los dispositivos médicos en Servi optica Ltda.

1)

2)

El Almacenamiento de los dispositivos médicos se hara en cajas en las
ubicaciones destinadas para tal fin, después de haber pasado por la zona
de conteo y verificacion de cantidades por la persona encargada, se
almacena en lentes terminados y semiterminados segun su férmula,
proveedor, material, generacion (solo para lentes transitions).

Los dispositivos médicos son manipulados por los operarios del depésito
los cuales teniendo en cuenta el material y la continuidad de las formulas re
empacan el producto en las cajas que se utilizan para su almacenamiento y
para realizar picking en la estanteria.

34



2.3 DIAGRAMA DE FLUJO ALMACENAMIENTO ACTUAL
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RECIBIR LA MP DEL
PROVEEDOR CON SU
RESPECTIVA LISTA DE
EMPAQUE

4

VERIFICAR QUE LAS REFERENCIAS
FISICAS Y SUS CANTIDADES
CORRESPONDANA LO
RELACIONADO EN LA LISTA DE
EMPAQUE Y SE ENCUENTREN EN
LAS CONDICIONES APROPIADAS.

CORRESPONDEN?

@

NO—— >

SE HACE UNA ANOTACION EN
FRENTE DE LA REFERENCIAEN LA
LISTA DE EMPAQUE DE LA

CANTIDAD QUE REALMENTE
LLEGO, SIN TACHAR LA CANTIDADl

ORIGINAL

SE ORGANIZA LA MP EN
EL LUGAR

35

INFORMAR A LA
AUXILIAR DE
IMPORTACIONES
PARA QUE SE
REALICE EL
ARREGLO

4

UNA VEZ
REALIZADO EL

Yy
A

CORRESPONDIENTE DE
LA BODEGA

FIN

ARREGLO SE
GUARDA




2.3 Andlisis causa y efecto y 5w

Para una mejor identificacién en el andlisis del problema excesivo de inventarios en la bodega principal de dispositivos
médicos en SERVIOPTICA se levanto el diagrama de Ishikawa y basado en las 5W y H se obtuvo..

FALTA DE CONTROL DE DEFICIENCIA EN LOS
MATERIALES PROCEDIMIENTOS

:

| MATERIALES |

Inconsistencias en
Conteo y registro

Acumulacién de
Importaciones de
proveedores

Falta Especificacion
En el empaque

Codigos

incorrectos .
Deficiencia en el uso

De sistemas de
inventarios

Dobles
ingresos . P
9 Distribucién sin

coordinaciéon

Requerimientos
De mp incorrectos

EXCESOS
DE INVENTARIOS

Ajuste de

Falta de supervision referencias

Espacio

Operarios sin .
P fisico

Capacitaciones
Mal ingreso al

Recargo de sistema

trabajo Falta de 44— Temperatura
- experiencia Identificacion de la
informacién
> Demasiados
Agotamiento procesos
MANO DE MEDIO
OBRA AMBIENTE
x 3
DEFICIENCIA EN LA PLANEACION DEFICIENCIA EN EL USO DEFICIENCIA EN LA
DE UN SISTEMA DE
DE LA MANO DE OBRA INFORMACION DISTRIBUCION FISICA

36



FORQULE QULE COMO CUANDO DONDLE CUANTO
Para solucionar el | Este procedimiento | Se realizaran estos | Para este control se
v .
Deﬁmr_ . un problema del control | se debe realizar en | procedimientos en la | debe contratar un
procedimiento ) . o .
para el control de de materiales en la | un tiempo | bodega principal de | analista de
ingreso de | bodega principal de | aproximado de una | Servioptica y se | inventarios en la

FALTADL

CONTROLDE

MATERIALES

material en la
bodega principal
de sevioptica.

v Establecer un
sistema de
inventarios para
tener mayor
control de los

materiales.

v" Realizar un
procedimiento
adicional para
identificar los

faltantes de MP
en la bodega.

v Establecer un
protocolo que
ayude a
identificar las
referencias

criticas en la
bodega.

Servioptica, se debe

realizar un
procedimiento  que
especifique la
cantidad de mp
ingresada por

unidades de lentes e
identificando

inmediatamente
inconsistencias  por
parte del proveedor y
un formato que
ayude a identificar los
faltantes de mp en la

bodega.

vez cada dos

semanas.

modificara el proceso
de recibo de
dispositivos médicos
en el manual de
procedimientos para
el almacenamiento

de los mismos.

compafiia  con un

sueldo aproximado
de $750.000 mas
todos los
requerimientos

estipulados por ley,
gue se encargara por
el cumplimiento y el
correcto  desarrollo

de los procesos.

TABLA.2 FALTA DE CONTROL DE MATERIALES SISTEMA PROPUESTO
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FORQUE QUE COMO CUANDO DONDL CUANTO
Para la deficiencia en | Este procedimiento | Se realizaran estos | Este proceso debe
v i . . _—
Act1.1allzar Y1 los procedimientos | se debe realizar | procedimientos en la | estar a cargo del
revisar
periédicamente que tiene la bodega | mensual para tener | bodega principal de | auditor de calidad
el manual de | principal de | mayor control en la | Servioptica y se|con un sueldo de
procedimientos servioptica se hard | bodega principal. modificara en el | $17100.000 mas
de la compaiiia. .
una revision a la manual de | todos los
v Realizar un | disminucién de procedimientos para | requerimientos
procedimiento inventarios, si esto el almacenamiento | estipulados por Ia
que especifique | es posible de dispositivos | ley, que se encargara
DEFICIENCIAEN :iafechaderecizo entonces se médicos. de la actualizacion
e cada
LOS importacién. actualizara el manual del manual de
PROCEDIMIENTOS v Desarrollar en el | €  procedimientos procedimientos de la

sistema de
inventarios
propuesto una

forma clara para
el buen uso de los
procedimientos.

de la compaiiia.

compaiiia.

TABLA.4 DEFICIENCIA EN LOS PROCEDIMIENTOS SISTEMA PROPUESTO
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FORQUE

QUE

COMO

CUANDO

DONDE

CUANTO

TROQUELAMIENTO
ENLOS
MATERIALES

v Definir las causas
que llevan al
troquelamiento
de los materiales.

v Ajustar los
procedimientos

con el fin de
evitar los

troquelamientos.

v' Realizar
seguimiento en
los procesos
realizados en la
bodega de
almacenamiento.

un

v Establecer  un
protocolo para el
registro de
entradas y
salidas de 1la
bodega.

El troquelamiento en
los materiales en la

bodega principal de

servioptica se
presenta por las
similitudes en sus
empaques, color,
codigos de barras
iguales, malos

ingresos al sistema,
operarios sin

capacitaciones y sin

el debido
conocimiento del
manual de
procedimientos,

ajuste de
referencias, reporte
y arreglo no
inmediato de

inconsistencias.

Este procedimiento
se debe realizar
diariamente ya que
en la bodega se
realizan procesos de
picking  para el
abastecimiento a las
sucursales de la

compaiiia.

Se realizaran estos
procedimientos en la
bodega principal de
Servioptica y se
modificara en el
manual de
procedimientos para
el almacenamiento
de dispositivos

médicos.

Este control estara a
cargo del analista de
inventarios

aproximado de
$750.000 mas todos
los requerimientos
estipulados por ley,
gue se encargara por
el cumplimiento vy el
correcto desarrollo

de los procesos.

TABLA.5 TROQUELAMIENTO EN LOS MATERIALES SISTEMA PROPUESTO
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FORQUE QULE COMO CUANDO DONDLE CUANTO
Para mejorar la | Esta redistribuciéon | Se realizaran estos | Este control estard a
deficiencia en Ila|del almacén se | procedimientos en la | cargo del analista de
v Disefiar una | distribucion fisica del | llevara  a  cabo | bodega principal de | inventarios
propuesta de | almacén se realizara | cuando la compafiia | Servioptica y se | aproximado de
redistribucion

DEFICIENCIAENLA
DISTRIBUCION
FISICADEL
ALMACEN

del almacén.

v Realizar en la
del
una

estanteria
almacén
mejor marcacion
para la fAcil
identificaciéon a
personal ajeno a
la bodega.

una distribucién a
través del sistema de
inventarios ABC la
cual es la mejor
opcion para el tipo
de almacenamiento
que se tiene en la

compaiiia.

evalué el proyecto y
de visto bueno para
su realizacidon, en un
tiempo estipulado

de seis meses.

modificara en el
manual de
procedimientos para
el almacenamiento
de dispositivos

médicos.

$750.000 mas todos
los requerimientos
estipulados por ley,
gue se encargara por
el cumplimiento vy el
correcto desarrollo

de los procesos.

TABLA.6 DEFICIENCIA EN LA DISTRIBUCION FISICA DEL ALMACEN
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2.4 DIAGRAMAS DE FLUJO PARA NUEVOS PROCEDIMIENTOS
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2.5 Lay Out Bodega principal de Servioptica Ltda.
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2.6 Costos del sistema propuesto

Al lograr reducir la cantidad de inventarios que se realizan en Servioptica, con la
implementacion del sistema propuesto, se obtienen menores costos de operacion,
se puede obtener un stock real para requerimientos de materia prima a
proveedores y despacho a sucursales, menores costos consumibles en cuanto a
los dias de conteo y de esta misma forma se obtiene una mayor productividad.

El sistema propuesto para implementar un sistema de inventarios en la compaiiia
involucra los siguientes costos:

2.6.1 Costos Generales

En los gastos generales se incluyen todos los costos en cuanto al material de
oficina de uso necesario para implementar un nuevo sistema de inventarios,
incluyendo esferos, lapices, marcadores, papel para la impresion de
requerimientos y faltantes en materia prima.

GASTOS COSTO CONSUMO COSTO COSTO
GENERALES APROXIMADO MENSUAL MENSUAL ANUAL
Lapiceros $800 5 $40.000 480.000
Cartuchos de $40.000 1 $40.000 480.000
impresion

papel para $7.500 10 $75.000 900.000
impresién

lapiz $400 15 $6000 90.000
TOTAL $48.700 31 $161.000 $1.950.000

TABLA 7. Costos de materiales de oficina
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2.6.2 Costos de personal

Estos gastos son los generados por el personal que esta directamente relacionado
con la implementacion del nuevo sistema de inventarios para la compaiiia y sera

el encargado de planear y ejecutar el sistema propuesto.

CARGO Ne¢ DE SALARIO TOTAL SALARIO
PERSONAS MENSUAL SALARIO ANUAL
MENSUAL

Jefe de 1 $1.500.000 $1.500.000 $18.000.000
Logistica

Supervisor 2 $1.000.000 $2.000.000 $24.000.000
de Logistica

Auxiliar de 1 $800.000 $800.000 $9.600.000
Inventarios

TOTAL 4 $33.000.000 $4.300.000 $51.600.000

TABLA 8. Costos de personal
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3 ANALISIS DE RESULTADOS SISTEMA PROPUESTO

Con los resultados que se analizaron en el diagrama de Ishikawa y apoyados con
las 5w y H, los principales problemas a atender para el mejoramiento en los
procesos Yy reducir el exceso de inventarios en la bodega principal de Servioptica
Ltda. Son:

El control de ingreso de material en la bodega principal de servioptica Ltda.
El sistema de inventarios para tener mayor control a los materiales.
Identificar de manera simple los faltantes de materia prima en la bodega.
Actualizar y revisar el manual de procedimientos de la compafiia.

Tener un cronograma de recibo de materias primas por parte de los
proveedores.

Establecer un registro individual de entradas y salidas para los dispositivos
meédicos.

Individualizar los productos e identificar los correctos cédigos de barras.
Redistribuir el almacén para su facil ubicacién en el sistema ABC.

Disefiar una propuesta de redistribucion del almacén.

Ajustar los procedimientos con el fin de evitar los troquelamientos.

Realizar un seguimiento en los procesos realizados en la bodega de
almacenamiento.

< DN N N N

AN N N N
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4. CONCLUSIONES

Por medio de este diagnostico realizado en SERVIOPTICA LTDA se
logro individualizar e identificar necesidades en los procesos de
almacenamiento de dispositivos médicos, de esta manera se dio a
conocer una posible solucién que agilice los procedimientos y nos dé un
aumento en la productividad.

Este estudio se realizo en la bodega principal de SERVIOPTICA LTDA
ubicada en la ciudad de Bogota, y nos sirve como base para realizar un
nuevo estudio en SUPERLENS Medellin otra empresa aliada de la
compafiia.

Por medio de este diagnostico se ha establecido la actualizacion e
implementacion del manual de procedimientos para el almacenamiento y
control de inventarios en los dispositivos médicos.

Dentro de los beneficios que se han obtenido con este estudio es la
obtencion de la informacion sobre el método actual de trabajo, lo que
permite tener un parametro para la implementacion de nuevos métodos
gue produzcan mejoras y eleven el nivel de productividad.

Con el proyecto también se logro una herramienta de induccién y
consulta para la capacitacion de nuevos empleados e igualmente para
los que ya tienen tiempo de laborar en la compafiia en el area de
almacenamiento.
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5. RECOMENDACIONES

Para obtener un mejor control de las actividades de inventario y eliminar
problemas sobre la inadecuada e inconstante utilizacion de los documentos de
registro, es oportuno crear un programa de reconocimiento o recompensa de la
participacion de los trabajadores, en la formulacion de propuestas para mejorar
la ejecucion de sus actividades y el contenido del manual de procedimientos.

Para que la implementacién del manual de procedimientos, dentro de la
empresa, continle siendo un éxito y se sigan aprovechando los beneficios
obtenidos, es necesario utilizar una politica de trabajo en equipo, es decir, que
el compromiso se mantenga a lo largo de la cadena jerarquica de la empresa.

Por medio de nuestro sistema de gestion de calidad y de sus encargados se
deben realizar parametros e indicadores de gestion para el almacenamiento
que permitan medir la eficiencia y los resultados que generan los empleados
en el area.

Actualizar constantemente el manual de procedimientos respetando el formato
para procedimientos establecidos actualmente y brindar capacitaciones a los
empleados sobre las nuevas técnicas de almacenamiento de lentes u otros
procesos para engrandecer su capacidad de conocimiento en el depdésito de
materia primas.
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