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RESUMEN

El proceso de preparacion de pedidos que se realiza en el almacén de
productos terminados de JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA S.A.
presenta varios inconvenientes como: tiempos elevados en la preparacién de
pedidos, diferencias entre el inventario fisico y el l6gico, demoras, exceso de
recorridos, obstaculizacion en el almacén, cuello de botella en la separacion de
los productos, poca flexibilidad en el proceso, entre otros, afectando el
desempeiio del almacén, el nivel de servicio y la satisfaccion del cliente. La
situacion actual se estudia detalladamente con el Diagrama de Ishikawa,
Cronometrado, Criterios del Andlisis de la Operacion y el Andlisis Sistematico
del Manejo de Materiales (SHA), que permiten detectar las causas de la
problematica planteada, para atacarlas y eliminar los desperdicios existentes.
Después de aplicar estas herramientas, se establecieron las siguientes
propuestas para solventar los problemas diagnosticados: La implementacion de
un Bufer de productos terminados dentro del almacén, capaz de absorber gran
porcentaje de las ventas diarias, ademas, tomar la clasificacion A,B,C,D de los
productos segun su frecuencia de demanda para establecer un criterio de
almacenamiento en el cual los productos seran ubicados segun la clase y
obtener una mejor organizacién tanto en el bufer como en el almacén, del
mismo modo se plantea una redistribucion en planta del Departamento de
Logistica y SAC, area de despacho y zona de carga basandose en la
conveniencia de la ubicacion relativa entre las areas de trabajo, también, el
redisefio del proceso eliminando las actividades innecesarias y/o desperdicios,
todo esto logra disminuir el tiempo de preparacion de pedidos en un 94,54%,
reducir recorridos de 181,5 m como méximo a 35,5 m, eliminar diferencias de
inventario en el bufer y demoras en el proceso, minimizar recursos; logrando la
satisfaccion del cliente y alcanzando un nivel de servicio de 85,5%.

Palabras Claves: Almaceén, Desperdicios, Pedidos, Proceso, Tiempo.



INTRODUCCION

La década de los 90 se caracterizd, en el ambito de la gestion
empresarial, entre otras cosas por el incremento en la atencion del servicio al
cliente. Esto ha debido ser asi ya que los sistemas productivos deben dar
respuesta, en el tiempo mas breve posible y con el minimo costo, a las
necesidades de sus clientes, las que cada vez son mas diversas e
individualizadas. Todo ello con vista a garantizar la competitividad necesaria
que les permita a los sistemas productivos permanecer en el mercado. Tal

tendencia se ha continuado manifestando en los inicios del nuevo siglo.

La solucién para lograr un adecuado nivel de competitividad esta en
situar al cliente y sus necesidades en punto central de atencion de los sistemas
productivos y lograr la coordinacion de estos ultimos a través del enfoque
logistico, ya que obtener una respuesta eficiente al cliente excede los limites del
sistema productivo y requiere de integrar todo el sistema logistico como una
cadena de procesos continuos que se activan en el instante en que el cliente

demanda el producto. La cadena debe funcionar “tirada” por el cliente.

Con el paso de los afnos, Johnson & Johnson de Venezuela S.A. ha
tenido un incremento en la demanda de sus productos terminados e
importados, reflejandose esto en el inventario del almacén de productos
terminados y en el proceso de preparacion de pedidos, el cual por ser poco
flexible no permite seguir adaptandose a dichos incrementos, por lo tanto se
plantea la posibilidad de redisefar el almacén de productos terminados, el &rea
de predespacho, el area de despacho y la zona de carga, también se haran
cambios en el proceso de preparacion de pedidos con la finalidad de

incrementar los niveles de servicio de la empresa y hacerla mas competitiva.



CAPITULO I

LA EMPRESA




I.1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA.
1.1.1 UBICACION.

JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA, S.A. se encuentra ubicada en
la prolongacion de la carretera vieja, via Los Guayos, Valencia — Edo.

Carabobo.

1.1.2 RESENA HISTORICA.

El 20 de diciembre de 1956 nace en territorio venezolano JOHNSON &
JOHNSON DE VENEZUELA, S.A., importando productos tales como: toallas

sanitarias, talco y otros.

En 1960 se construye la Planta en Valencia, Estado Carabobo con areas
de produccion, oficinas administrativas, laboratorios de control de calidad y
almacenes, iniciAndose la fabricacion de productos para nifios. Actualmente la

Planta contintda en Valencia y las oficinas administrativas en Caracas.

Actualmente al cumplirse un siglo y quince afios de su fundacion,
JOHNSON & JOHNSON tiene mas de ciento quince (115) filiales en mas de
ciento veinte (120) paises y con unos sesenta y seis mil (66.000) trabajadores.
Hoy dia la compafiia fabrica una amplia gama de productos quirirgicos-
hospitalarios, para primeros auxilios, para la higiene de los nifios y adultos,
productos de higiene oral, farmacéuticos, y otros destinados a mantener la

seguridad y el bienestar de millares de consumidores

Actualmente su sede principal (Casa Matriz) se encuentra en la ciudad

de New Jersey, en Brunswick, Estados Unidos. Opera en los siguientes paises:



Angola, Australia, Austria, Bélgica, Brasil, Chile, China, Colombia, Costa
Rica, Republica Dominicana, Ecuador, Egipto, Inglaterra, Francia, Alemania,
Grecia, Guatemala, Hong Kong, Hungria, Indonesia, India, Irlanda, Italia, Japon,
Kenya, Korea, Malasia, México, Marruecos, Mozambique, Nueva Zelanda,
Panama, Philipinas, Polonia, Portugal, Puerto Rico, Rusia, Escocia, Singapur,
Eslovenia, Sur Africa, Espafia, Estados Unidos, Uruguay, Vietnam, Zambia,

Antillas Holandesas y Venezuela.

JOHNSON & JOHNSON posee una familia de empresas, tales como,
Janssen Farmacéutica, Ortho Diagndstico, Mac Neil Farmacéutica, Johnson &

Johnson Medical, etc.

1.1.3 MISION.

Ser la mejor y mas competitiva compafiia de consumo, anticipando y
satisfaciendo los requerimientos de nuestros clientes, ofreciendo productos y
servicios al cuidado de nuestra salud. Sostener un crecimiento rentable, siendo
innovadores, involucrando y desarrollando a nuestra gente y socios

comerciales.

1.1.4 VISION.

Ser una compaiiia de oro.



[.1.5 CREDO DE LA EMPRESA.

Creemos que nuestra primera responsabilidad es con los médicos,
enfermeras y pacientes, con las madres, padres y todos aquellos que utilizan
nuestros productos y servicios. Para satisfacer sus necesidades, todo lo que
hacemos debe ser de Optima calidad. Debemos esforzarnos, constantemente,
para reducir nuestros costos con el fin de mantener precios razonables. Los
pedidos de los clientes deben ser atendidos con rapidez y precision. Nuestros
proveedores y distribuidores, deben tener la oportunidad de hacer una ganancia

justa.

Somos responsables con nuestros empleados, los hombres y mujeres
gue trabajan con nosotros en todo el mundo. Cada persona debe ser
considerada individualmente, debemos respetar su dignidad y reconocer sus
méritos. Deben sentirse seguros en sus empleos. La remuneracion seré justa y
adecuada y las condiciones de trabajo deben ser limpias, ordenadas y seguras.
Deben tener en mente la manera de ayudar a nuestros empleados a cumplir
con sus responsabilidades familiares. Los empleados deben sentirse con
libertad para formular sugerencias y presentar quejas. Debe existir igual
oportunidad de empleo, desarrollo y ascenso para aquellos que estén
calificados. Nuestros directores deben ser competentes y sus acciones justas y

éticas.

Somos responsables tanto ante la comunidad en que vivimos y
trabajamos, como ante la comunidad mundial. Debemos ser buenos
ciudadanos, apoyar obras de beneficio social y de caridad, y cargar con nuestra
justa porcibn de impuestos. Debemos estimular mejoras civicas, el
mejoramiento de la salud y de la educacion. Debemos mantener en buenas
condiciones las instalaciones que tenemos la oportunidad de utilizar,

protegiendo al mismo tiempo el medio ambiente y los recursos naturales.



Nuestra udltima responsabilidad es para con nuestros accionistas.
Nuestras actividades deben proporcionar una ganancia razonable. Debemos
experimentar con nuevas ideas, continuar la investigacion, desarrollar
programas innovadores y pagar con nuestros errores. Se deben comprar
nuevos equipos, construir nuevas instalaciones y lanzarse nuevos productos.
Se crearan reservas en prevision de tiempos adversos. Cuando operemos de

acuerdo a estos principios, los accionistas obtendran una ganancia justa.

1.1.6 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.

La empresa JONHSON & JONHSON DE VENEZUELA S.A. divide sus
operaciones en dos compafias que son: Jonhson & jonhson de venezuela
consumo y Ethnor farmacéutica; éstas compafias a su vez estan constituidas
por un grupo de almacenes que operan independientemente (Ver Figura 1). El
presente trabajo especial de grado se lleva acabo en el Centro de Distribucién
Valencia, el cual se conforma por cuatro (4) almacenes: Productos terminados y
Exportacion, Material Promocional, Externo y Rechazos (Ver Figura 2). Centro
de Distribucion Ethnor se compone de dos (2) almacenes: Productos
terminados y Rechazos (Ver Figura 3). Cabe destacar que cada almacén esta
dividido por tipos de almacenes en donde se plantea la estrategia de ingreso y

salida de los productos.



Figura 1. Estructura Organizacional de J&J de Venezuela S.A.
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Figura 2. Estructura Organizacional Centro de Distribucion Valencia.
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Figura 3. Estructura Organizacional Centro de Distribucion ETHNOR.
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.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

La globalizacién econ6mica supone una absoluta libertad de intercambio.
Con ella, la produccién y distribucién de mercancias sélo se encuentra limitada
por ventajas fisicas o geograficas; es por ello; que las empresas deben estar
organizadas de un modo flexible para que tengan mejor acceso a los mercados
globales y estén preparadas para afrontar cambios futuros. Las empresas

venezolanas no escapan de esta realidad.

JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA S.A. es una compafia que
fabrica y distribuye una amplia gama de productos para la higiene de los nifios y
adultos, productos de higiene oral y farmacéuticos; por ello esta conciente de la
importancia de tener un buen manejo de sus productos, ya que los inventarios
representan dinero, y ademas se debe garantizar que lo que se ha producido
con calidad llegue de la misma manera a los consumidores que tienen
preferencia por los productos de JOHNSON & JOHNSON.

Actualmente en el almacén de productos terminados de JOHNSON &
JOHNSON DE VENEZUELA S.A. donde se realiza el “picking™ y en el area
donde se separan los coédigos o productos conformando los viajes para el
posterior envio a sus destinos segun los pedidos, se estan presentando

inconvenientes e inconformidades en las cantidades requeridas de cada item.

! picking: Accién de sacar del stock el item solicitado y proseguir con la preparacion de un
pedido.



El problema se presenta en el proceso para preparar los productos. A
continuacion se realizara una breve descripcién de dicho proceso (Ver Figura
4):

e Se seleccionan los pedidos que se van a despachar.

e Se genera el reporte consolidado (impresion de cédigos y ubicacién de
productos solicitados), ademas se imprimen los reportes de los
separadores y los individuales por viaje.

¢ Los almacenistas que manejan los montacargas (cuatro montacargas) se
encargan de hacer el picking (buscar los diferentes productos en el
almaceén y colocarlos a disposicion del verificador).

e El verificador chequea si las cantidades y los productos son los correctos
segun el reporte.

e Por dltimo, si la verificacion es correcta los separadores dividen los
productos por ruta o viaje y se procede a la carga de los camiones.

e De ser incorrecta la verificacion se procede a lo siguiente: De haber
producto sobrante se devuelve al almacén, si por el contrario hay
producto faltante, el verificador informa al Coordinador de Preparacion,
Carga y Facturacion (CPCF) la falta o el error para que el mismo proceda

a solucionarlo.



Figura 4. Proceso de Preparaciéon de Pedidos.
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Este proceso presenta varios inconvenientes como:

e Tiempos elevados para la preparaciéon de los productos, teniendo un
tiempo promedio de 54,36 min/linea, la linea es una cantidad de bultos o
cajas de un mismo cdédigo y ubicacion. Estos tiempos son elevados
debido a que existen demoras en cada una de las etapas del proceso, el

tiempo de espera promedio es de 46,42 min/linea, representado el 85,3%



del tiempo de preparacién. Los valores antes mencionados se obtuvieron
a través de un estudio preliminar.

Inconformidad entre las cantidades requeridas de los productos en el
reporte de picking y las cantidades que realmente los
almacenistas/preparadores entregan a los verificadores. Una de las
causas de este problema, radica en diferencias entre el inventario fisico y
el inventario l6gico presente en el sistema y/o a pérdidas por extravios,
robos o mala manipulacién a lo largo del proceso, cada vez mas
constantes. Teniendo al menos una ocurrencia en cada picking.

Debido al crecimiento del mercado y la demanda, las metas mensuales
de la empresa vienen siendo cada vez mas exigentes, y el proceso
actual no es tan flexible, ni adaptable como para absorber estos
incrementos. Actualmente, segun metas mensuales se deben despachar
alrededor de 30000 bultos diarios. Es por ello que la gerencia del
Departamento de Logistica y Servicio al Cliente se encuentra
preocupada al observar que ultimamente hay dias que a ritmo normal no
se estan cumpliendo dichas metas, esto hace que para poder cumplirlas
se ha tenido que trabajar sobre tiempos y domingos.

Actualmente con el nivel de inventario que se debe manejar, en un turno
de trabajo no se logra culminar completamente las actividades hasta
llegar a la facturacion para que los camiones puedan abandonar las
instalaciones. Esto induce a que en ocasiones quede trabajo pendiente
de un turno a otro generando retraso, 0 mas comunmente que el
coordinador de preparacion, carga y facturacion (CPCF) deba quedarse
algunas horas mas para poder culminar la facturacion, y no retrasar aun
mas la salida de los camiones.

Pérdida de tiempo en la busqueda de productos para enmendar los
errores cuando faltan para completar la orden. EI CPCF a través del

sistema debe reasignar de que ubicacibn 'y paleta el



almacenista/preparador debe retirar la cantidad del producto faltante,
esto representa trabajo extra e incremento en el tiempo invertido en
preparar los productos de 22,05 min/linea, segun estudio preliminar.

El picking se realiza en los pasillos a lo largo de todo el almacén, cuando
un pasillo se encuentra obstaculizado por producto que ha llegado y aun
no se ha montado en los racks, los codigos que salen en el reporte de
picking y estan en ubicaciones de dicho pasillo no pueden ser sacados y
se debe proceder a reasignar dichos codigos, todo esto representa
trabajo innecesario, esto se debe a que lo lento del proceso hace que los
almacenistas/preparadores en ocasiones pasen todo el tiempo de su
jornada o turno de trabajo haciendo el picking y no puedan dedicarse a
otras actividades como ubicar el producto que estd ingresando,
guedando esta actividad para ser realizada en el tercer turno, en el cual
no se maneja tanto volumen de trabajo como en los dos anteriores, pero
mientras éste llega permanece dicha obstaculizacion.

Los productos no tienen una ubicacion fija en el almacén y tomando en
cuenta que éste tiene 8756 puestos de paletas en racks de 4 y 5 niveles,
que actualmente se estan incrementando; se consideran los numerosos
recorridos que realizan los montacarguistas en la busqueda de los
productos para realizar el picking, debido al tamafio del almacén. Estos
pasan la mayor parte del tiempo ya sea buscando o trasladando el
producto.

Se tienen 6 operarios encargados de hacer la separacion manual de los
productos por viaje, en esta actividad se presenta un “cuello de botella”
debido a lo engorroso del proceso, el separador observa en su reporte
gue cbdigos y en cuantos viajes le corresponde separar los productos
gue vienen llegando en cola.

Los camiones encargados de despachar los productos se ven
perjudicados por lo lento del proceso, motivo por el cual deben



permanecer varias horas en la espera y carga de la mercancia para
poder llevarla a sus destinos, aproximadamente un camién perdura en
las instalaciones de carga un tiempo promedio de 6 horas.

e El area de despacho consta de cinco puertas, pero no solo estan
destinadas a la carga de los camiones, sino también a la recepcion de
productos importados y productos acondicionados por terceros (agentes
externos), lo cual hace insuficiente dichas puertas, hasta el punto de
tener que cargar camiones en las adyacencias de la zona de carga y no
por las puertas, violando los procedimientos e incrementando tiempo y

esfuerzos.

Los problemas antes mencionados aun no han recibido la atencion
merecida, pero realmente, si la empresa no se dispone a atacar dichos
problemas sus niveles de servicio se seguiran viendo afectados, disminuyendo
las ventas debido a la insatisfaccion de los clientes, lo cual conduce al

incumplimiento de las metas de la organizacion.

Un plan de mejoras en el proceso de preparacion de pedidos
incrementaria los beneficios de la empresa en la disminucion de costos y el
aumento del nivel de servicio, ya que los tiempos de espera seran reducidos

haciendo que los tiempos de entrega sean menores.

Ante esta situacion, se tomo la iniciativa de mejorar el proceso actual y
discernir cudles son las causas que originan los problemas o inconvenientes
que actualmente se estan presentando, con la finalidad de eliminarlos y mejorar

dicho proceso.



1.3 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION.

[.3.1 OBJETIVO GENERAL.

Incrementar los niveles de servicio del almacén de productos terminados
de JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA S.A. disefiando un plan de

mejoras.

1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

e Describir la situacién actual del proceso de preparacion y despacho de
pedidos y del almacén de productos terminados.

¢ Analizar los métodos de trabajo mediante herramientas de ingenieria
industrial con el fin de detectar los factores criticos y/o desperdicios del
proceso de preparacion y despacho de pedidos.

e Establecer propuestas de mejoras en los métodos de trabajo y el proceso
en estudio para incrementar los niveles de servicio del almacén de
productos terminados.

e Evaluar la factibilidad econ6mica de las propuestas de mejoras.

1.4 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION.

Para toda empresa es indispensable tener a disponibilidad el producto al
momento de ser requerido, es por ello que la empresa JOHNSON & JOHNSON
DE VENEZUELA S.A. se ha visto en la necesidad de realizar un estudio en el
almacén de productos terminados y en el proceso de preparacion de pedidos de
clientes, con el fin de establecer mejoras, reduciendo los tiempos de

preparacion y aumentado su nivel de servicio.



Con la realizacion de un plan de mejoras habra una notable mejoria en la
logistica empleada en la empresa para despachar sus productos y que puedan
llegar a sus miles de consumidores en el pais, ademas, y lo mas importante, es
hacer que el proceso sea en lo posible lo mas facil, rapido y flexible para
cumplir con las metas mensuales, tener una mayor velocidad de respuesta ante
los pedidos de los clientes y adaptarse facilmente a cambios futuros como

puede ser el aumento en la demanda, entre otros.

Este trabajo de investigacion, ademas, de cumplir con los objetivos
planteados, sentara un precedente para futuros tesistas de la Escuela de
Ingenieria Industrial o cualquier persona que desee realizar alguna
investigacion similar y tome como base esta investigacion. A su vez, representa
para los autores una oportunidad de crecimiento profesional, al llevar a la
practica la aplicacion de conocimientos Yy técnicas adquiridas en el transcurso
de la carrera de Ingenieria Industrial, ademés de ser éste un requisito
indispensable exigido por la Universidad de Carabobo para obtener el titulo de

Ingeniero Industrial.

[.5 ALCANCE Y LIMITACIONES.

El estudio se desarrollara Unicamente en el almacén de productos
terminados de la empresa JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA S.A.
ubicada en la prolongacién de la carretera vieja, via Los Guayos, Valencia -

Estado Carabobo.

En el estudio se busca analizar y evaluar el proceso de preparacion de
pedidos y proponer las mejoras pertinentes, la implementaciéon de las mismas
quedara a juicio de la gerencia del Departamento de Logistica y Servicio al

Cliente.



CAPITULO II

MARCO TEORICO Y

METODOLOGICO




1.1 MARCO TEORICO
11.1.1 ANTECEDENTES.

Vasquez (1999). En su trabajo titulado “Disefio de un Plan de
Despacho de Productos Terminados en una empresa (PAVECA)”. Su
objetivo estuvo centrado en la elaboracion de un plan de despacho de
productos terminados para disminuir el tiempo de carga y de los camiones en
planta aproximadamente un 30% para hacer que el proceso tenga una mayor
fluidez, este es de gran ayuda debido a la similitud que tiene con la
investigacion en proceso, suministrando la informacién necesaria para realizar

un despacho eficiente aumentado los niveles de servicio de la empresa.

Toro y Méndez (2002). En su trabajo titulado “Mejoras en los procesos
de almacenamiento y despacho de productos terminados de una empresa
papelera (PAVECA)”. Su fin se basa en disefiar un plan de mejoras en los
procesos de almacenamiento y despacho de productos terminados,
permitiéndole a la empresa adaptarse a los cambios de la demanda en el futuro;
contribuyendo como guia para la realizacion de mejoras en el almacén de
productos terminados y preparacion de pedidos de clientes de la empresa
JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA S.A.

Castellano y Valbuena (2007). En su trabajo titulado “Mejoras de un
almacén de repuestos de una empresa de bebidas. Caso: AJEVEN C.A.
Su objetivo principal es desarrollar un plan de mejoras en el almacén de
repuestos y suministros, reduciendo en un 60.46% los recorridos. Su aporte se
centra en el buen funcionamiento interno del almacén, teniendo una ubicacion
fija de los productos haciendo que su busqueda sea mas facil y rapida, evitando

errores y disminuyendo recorridos.



11.1.2 BASES TEORICAS.

Almacén.

Segun Morante (2007), “el almacén es una unidad de servicio en la

estructura organica y funcional de una empresa comercial o industrial con

objetivos bien definidos de resguardo, custodia, control y abastecimiento de

materiales y productos”.

Segun Escobar (2007), las funciones basicas de un almacén son:

Almacenar
Mover y/o manipular

Controlar

Objetivos del almacén:

Maximizar la ocupacién del mismo en términos de metros cubicos.

Minimizar la manipulacion o Maximizar la productividad.

Macro-operaciones del flujo logistico de almacenaje:

ENTRADA, se agrupan las siguientes operaciones del flujo: descarga,
paletizacion, desplazamiento a la zona de almacenaje, ubicacion.
PREPARACION DE PEDIDOS, compuesto a su vez por las operaciones
de: desubicacion, desplazamiento a la zona de picking, alimentacion del
picking, picking, desplazamiento del producto, etiquetaje, embalaje,
pesaje y control, y agrupaciéon de pedidos.

SALIDA, que incluye las operaciones de: desplazamiento a la zona de

expedicion, consolidacion de destino, carga y expedicion.



Resulta evidente, que no en todos los casos se deben realizar todas y
cada una de las operaciones nombradas, sino que depende de la unidad de
carga de entrada y de las unidades pedidas por el cliente que configuraran la o
las unidades de preparacion. Las unidades de entrada que se manejan en
Johnson & Johnson son cajas o bultos a granel que se colocan en paletas de
madera para su ubicacion en el almacén, el numero de camadas por paleta
depende del tamafio y peso del item. El picking se realiza en los pasillos, y los

clientes ordenan los productos por cajas.

Cadena de suministro.

Segun Sasson (2005), “una cadena de suministros es una red de
instalaciones y medios de distribucion que tiene por funcion la obtencion de
materiales, transformacion de dichos materiales en productos intermedios y
terminados, y distribucién de estos productos terminados a los consumidores.

Consta de tres partes: el suministro, la fabricacion y la distribucion”.

La parte del suministro se concentra en como, donde y cuando se
consiguen y suministran las materias primas para la fabricacion. La fabricacion
convierte estas materias primas en productos terminados y la distribucion se
asegura de que estos lleguen al consumidor a través de una red de

distribuidores, almacenes y comercios.
Objetivo estratégico en la cadena de suministro:

Aumentar la capacidad de los participantes para tomar decisiones,
formular planes y delinear la implementacion de una serie de acciones

orientadas:



Al mejoramiento significativo de la productividad del sistema logistico
operacional

Al incremento de los niveles de servicio a los clientes

A la implementacion de acciones que conlleven a una mejor
administracion de las operaciones y a un desarrollo de relaciones
duraderas de gran beneficio con los proveedores y clientes claves de la

cadena de suministros.

Una exitosa cadena de suministros entrega al cliente final el producto

apropiado, en el lugar correcto y en el tiempo exacto, al precio requerido y con

el menor costo posible.

Diagrama Causa — Efecto.

Es una forma de organizar y representar las diferentes teorias

propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce también como

Diagrama de Ishikawa y se utiliza en la fase de diagndstico y solucion de la

causa.

Ventajas:

Permite que el grupo se concentre en el contenido del problema, no en la
historia del problema, ni en los distintos intereses personales de los

integrantes del equipo.

Ayuda a determinar las causas principales de un problema o las causas
de las caracteristicas de calidad, utilizando para ello un enfoque

estructurado.



e Estimula la participacion de los miembros del grupo de trabajo,
permitiendo asi aprovechar el conocimiento que cada uno de ellos tiene

sobre el proceso.

¢ Incrementa el grado de conocimiento sobre un proceso.

Utilidades:

¢ |dentificar las causas raiz, o causas principales de un problema o efecto.
e Clasificar y relacionar las interacciones entre los factores que estan

afectando al resultado de un proceso.

Lean manufacturing.

Segun Gonzalez (2007), “es una filosofia de gestion enfocada a la
reduccion de los 7 tipos de "desperdicios" (sobreproduccion, tiempo de espera,
transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y defectos) en
productos manufacturados. Eliminando el despilfarro, la calidad mejora, y el
tiempo de produccion y el costo se reducen. Las herramientas "lean" (en inglés,
"sin grasa") incluyen procesos continuos de analisis (kaizen), produccién "pull”
(en el sentido de kanban), y elementos y procesos "a prueba de errores" (poka

yoke)”.
Los principios clave del lean manufacturing son:

« Calidad perfecta a la primera: busqueda de cero defectos, y deteccion y
solucion de los problemas en su origen.

o Minimizacion del desperdicio: eliminacion de todas las actividades que no
son de valor afiadido y redes de seguridad, optimizacién del uso de los

recursos escasos (capital, gente y espacio).



e Mejora continua: reduccion de costos, mejora de la calidad, aumento de
la productividad y compartir la informacion.

e Procesos "pull": los productos son tirados (en el sentido de solicitados)
por el cliente final, no empujados por el final de la produccién.

o Flexibilidad: producir rapidamente diferentes mezclas de gran variedad
de productos, sin sacrificar la eficiencia debido a volimenes menores de
produccion.

e Construccion y mantenimiento de una relacion a largo plazo con los
proveedores tomando acuerdos para compartir el riesgo, los costos y la

informacion.

Lean es basicamente todo lo concerniente a obtener las cosas correctas
en el lugar correcto, en el momento correcto, en la cantidad correcta,

minimizando el despilfarro, siendo flexible y estando abierto al cambio.

Segun Goldsby (2008), “mientras que las practicas de Lean se aplican
comunmente en la produccion, raramente se emplean en otras areas de la
cadena de suministros, sin embargo, esto estd cambiando. Las empresas
lideres estan descubriendo que la aplicacion de Lean también tiene mucho
sentido en la gestion logistica, dado que los desperdicios y las variaciones

existen a través de las redes logisticas y la cadena de suministro”.

Logistica.

Etapa del proceso de la cadena de suministro que planifica, implementa y
controla, de manera eficaz y eficiente, el flujo directo y reverso y el almacenaje
de productos y servicios con su informacion relacionada entre el punto de
origen y el punto de consumo, para cumplir con los requerimientos de los

clientes.



Picking.

Segun Demaria (2003), “en el campo de la Logistica se denomina asi al
proceso de recogida de material extrayendo unidades o conjuntos
empaguetados de una unidad de empaquetado superior que contiene mas
unidades que las extraidas. En general cuando se recoge material abriendo una

unidad de empaquetado”.

Puede ser un picking de unidades cuando se extraen productos unitarios
de una caja, o un picking de cajas, cuando se recogen cajas de una paleta o de

un contenedor.

Es un proceso basico en la preparacién de pedidos en los almacenes, y
que afecta en gran medida a la productividad de toda la cadena logistica, ya
gue en muchos casos es el cuello de botella de la misma. Normalmente es un
proceso intensivo en mano de obra y su optimizacion y mecanizacion es una de
las formas de mejorar el rendimiento de la cadena de logistica interna de las

empresas.

Su mejora pasa, como es logico, por eliminar las partes improductivas del
proceso. La parte mas improductiva suele estar relacionada con el
desplazamiento entre las distintas ubicaciones donde se va a efectuar el

proceso de picking de los diferentes productos.

La preparacion de pedidos o picking es un proceso disparador del Nivel
de Servicio. El cliente interno o externo recibe fisicamente los productos, en
cantidad y calidad, resultantes de este proceso operativo. De alli su

importancia, no siempre tenida en cuenta.

Los errores en este proceso, reflejan una combinacién de causales

internas y/o externas del sector operativo, en ocasiones de dificil deteccion y



cuantificacion. Estan asociados con el disefio, la formalizacion de los
procedimientos, la integracion sectorial, la calidad de la informacién y los
recursos aplicados, difiriendo el enfoque de su andlisis segin se trate de

preparaciones automatizadas o manuales.

Como todo proceso y, en especial cuando es manual, la probabilidad de
error existe, y su no eliminacién se vuelve insatisfaccién en el destinatario y
fuente de conflictos internos en la organizacion. Cuanto mas elevado sea dicho
componente manual esto se potencia, agravado por el hecho de que existen
preparadores mas propensos gue otros a cometer determinado tipo de errores.
Si bien es cierto que éste es, en Ultima instancia, el causante material directo,

existen distintos condicionamientos que potencian la posibilidad de error:

e El entorno y lugar de trabajo del preparador: donde intervienen
criticamente aspectos como la climatizacion, la iluminacion con que se
cuenta, el nivel de ruido, la postura y la tension laboral.

e El disefio del proceso, reflejado a través del método elegido, el lay-out,
el grado de formalizacion, el tratamiento de las urgencias y la
planificacion de recursos.

e Eltipo y calidad de los recursos aplicados, tales como la tecnologia, la
funcionalidad, disponibilidad, flexibilidad, legibilidad de la documentacion

y nivel de mantenimiento.

A medida que aumentan las exigencias operativas, ya sea por el
requerimiento de una mayor velocidad y/o carga operativa mas alla de las
definidas como normales, se expone al equipo de preparacién a un mayor nivel
de error, en concordancia con los conceptos derivados de la Ley de

Rendimientos Decrecientes.



1.2 MARCO METODOLOGICO.
11.2.1 NIVEL DE LA INVESTIGACION.

En la investigacion se identifican las caracteristicas del area de estudio
con el fin de establecer las causas y efectos de las variables asociadas para
proponer mejoras en los métodos de trabajo y proceso de preparacion de
pedidos midiendo en forma independiente cada unas de estas, en base a esto,

se puede concluir que el nivel de investigacion es de tipo descriptivo.

11.2.2 DISENO O TIPO DE INVESTIGACION.

Segun el Manual de la UPEL (1998), “el proyecto factible consiste en la
investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo
operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de
organizaciones o grupos sociales; puede referirse a la formulacion de politicas,
programas, tecnologias, métodos o procesos. El proyecto debe tener apoyo en
una investigacion de tipo documental, de campo o un disefio que incluya ambas

modalidades”.

De acuerdo a esta definicion, la investigacion es de tipo factible porque
presentara propuestas de mejoras viables para solucionar los problemas antes
mencionados en beneficio de la empresa. El proyecto se basa en una
investigacion documental y de campo, ya que se recurre a fuentes
bibliograficas, registros historicos y también se recolectan datos directamente

del sistema o donde ocurren los hechos sin manipular o controlar las variables.



11.2.3 FUENTES Y TECNICAS PARA LA RECOLECCION Y ANALISIS DE LA
INFORMACION.

Para el desarrollo de la investigacion se requiere recolectar cierta

informacion de manera directa, de la siguiente forma:

Observacion en el area: observar el proceso de preparacion de pedidos
en tiempo real y de manera directa, las instalaciones del almacén, asi
como también la ubicacion del producto dentro del mismo.

Entrevistas informales: realizar entrevistas y preguntas o tormentas de
ideas con personal encargado del almacén y especificamente del
proceso, para recolectar informacion sobre el servicio que prestan,
determinar los factores claves que se deben controlar y encontrar las

oportunidades de mejora.
También se debe acudir a fuentes secundarias como:

Fuentes bibliograficas: consultar fuentes bibliograficas con informacion
técnica relacionadas con el objeto de estudio y herramientas para
analizar las variables que influyen en la problematica planteada.

Datos historicos: consultar datos historicos de variables relacionadas con
el proceso en estudio, en este caso los registros historicos de consumo,
entrada y salida de material se encuentran en el sistema SAP utilizado

por la empresa.

Después de recolectada toda la informacion se clasificard para su

andlisis y mejor comprension. De esta manera se estudiara la situacion actual

del proceso que se lleva a cabo en el almacén.



11.2.4 FASES DE LA INVESTIGACION:
Fase |. Recoleccién de informacién bibliografica.

Serd recopilada toda la informacion necesaria para reforzar
conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera, desarrollar y dar inicio a la
investigacion. Esta informacion se obtendra de textos, tesis de grado, manuales

y via internet.

Fase Il. Descripcion y Analisis de la Situacién Actual.

En esta fase se recolectard toda la informacion necesaria acerca del
almacén de productos terminados y el proceso de preparacion de pedidos de
los clientes, ésta informacion se obtiene a través del sistema SAP,
entrevistando a los operarios involucrados en el proceso y realizando una
observacion del mismo. Aqui se conoceran las herramientas y métodos de

trabajo que usa actualmente la empresa.

Fase Ill. Propuestas de mejoras.

Se propondran estrategias de mejoras en el proceso de pedido de los
clientes, usando conocimientos y herramientas adquiridos en el transcurso de la
carrera de ingenieria industrial. De esta manera se cumpliran con los objetivos

expuestos en la investigacion.



Fase IV. Evaluacién de Propuestas.

En esta fase se realiza la evaluacion economica de las propuestas,
estableciendo la relacion (beneficio-costo), con la finalidad de que la empresa

evalle su impacto en términos monetarios (rentabilidad).



CAPITULO III

DESCRIPCION DE LA

SITUACION ACTUAL




1.1 SITUACION ACTUAL.

Los entes involucrados en las operaciones y actividades de preparacion y
despacho de pedidos son el Departamento de Logistica y Servicio al Cliente y el
Departamento de Proteccién de Planta. El primero se encarga de coordinar la
recepcion de productos manufacturados e importados y todo lo referente a la
recepcion de pedidos, despacho y facturacion, asi como también atender a los
reclamos y solicitudes de los clientes y depdsitos externos; ademas maneja
toda la logistica del personal y equipos involucrados en dichos procesos. El
Departamento de Proteccidén de Planta tiene entre sus funciones hacer cumplir
las normas de seguridad, permitir el acceso y salida de camiones, verificar el

proceso de carga y revisar la documentacién referente a cada viaje.

[11.1.2 PRODUCTOS QUE ELABORA Y MANEJA LA EMPRESA.

JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA S.A. elabora en su planta
ubicada en Valencia — Estado Carabobo los siguientes productos: hisopos,
protectores diarios y toallas sanitarias; en el Centro de Distribucion Valencia,
ademas de éstos, maneja y distribuye una gran variedad de articulos para el

cuidado de nifios y adultos.

Los productos manejados en el proceso de preparacion de pedidos son
cajas paletizadas que contienen los distintos articulos manufacturados e
importados por JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA S.A. Dichos
productos se encuentran ubicados en los racks del almacén de productos
terminados y su arreglo en la paleta (estandar de 1 m X 1,20 m) no debe
superar los 1,5 m de altura. A continuacion se presentan algunas de sus lineas

mMas representativas:



Baby Care: Productos para ayudar a los padres en el cuidado de los
bebés y nifios de corta edad, entre los cuales esté la linea jonhson’s baby que
posee champues, enjuagues, aceites, talcos, lociones, colonias, entre otros,
ademas de hisopos y cremas, todos en distintos tamafios y presentaciones,

Johnson es una marca en la que confian madres y profesionales en todo el

mundo.

Figura 5. Baby Care (Productos para el cuidado del bebé).
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e Skin & Hair Care: JONHSON cree gue la piel necesita nutricion desde
que nace Yy durante toda la vida, por eso tiene productos que
recompensan su piel de adulto y la dejan suave y hermosa como la de un
bebe, la linea de cremas hidratantes Lubriderm y de limpieza facial Clean
&Clear lo hacen posible, ademas de champues y jabones liquidos como

los de Neutrégena.



Figura 6. Skin & Hair Care (Cuidado de la piel y el cabello).
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e Wound Care & Topicals: El icono Band-Aid representa una linea de

vendajes listos para proteger cortes en la piel, en diferentes tamafios y

formas para adultos, también para nifios con diferentes imagenes y

disefios de sus personajes favoritos, creando proteccién con diversion

para los mas jovenes. Ademas de tdpicos contra las erupciones

cutaneas, hongos y picazon.



Figura 7. Wound Care & Topicals (Atencion a las cortaduras, raspaduras,

erupciones cutaneas y picazoén).
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e Oral Health Care: En 2006 Listerine se sumo a la gran familia Jonhson,
cuando se adquiri6 Pfizer Consumer Health Care, que junto con Reach
conforman una gran gama de productos para la salud bucal como:
enjuagues, cepillos de dientes, hilo dental, en diferentes presentaciones

y tamafos para nifios, jovenes y adultos.

Figura 8. Oral Health Care (Cuidado de la boca en general).




e Women’s Health: Toda la proteccién necesaria para la mujer en esos
dias, cuenta con Carefree (protectores diarios), Stayfree (toallas

sanitarias) y OB (tampones).

Figura 9. Women’s Health (Productos para las necesidades y salud de la
mujer).
| \emear
.w}'il‘r, byfree T
ﬂﬂiml/ e
e ob
o

-
F FER

|

e Over the Counter Medicines: Continuando con el cuidado de la salud,
se encuentran los medicamentos sin prescripcion médica, como tylenol,
el calmante para el dolor que la mayoria de médicos recomiendan, y la

linea de antiacidos Mylanta, y muchos otros.

Figura 10. Over-the-Counter Medicines (Medicamentos para el dolor,

resfriados, tos, alergias y mas).




e Nutritionals: Para una dieta sin azucar, la linea de edulcorantes

Splenda, en pastillas, granulado y sobres de diferentes tamarios, ideal

para bebidas, comidas y postres.

Figura 11. Nutritionals (Productos para una dieta mas saludable).

[11.1.3 EQUIPOS Y MATERIALES UTILIZADOS.

Paletas: Se utilizan paletas estdndar de madera (deben medir 1 m x
1,20 m), para asi lograr uniformidad en el almacenaje, el paletizaje
debe adaptarse a las dimensiones de la paleta estandar sin
sobremedidas, es decir, que los productos no podran sobresalir del
area de la paleta.

Montacargas: La empresa cuenta con 7 montacargas de dos tipos, el
raymond (5) y el komatsu (2), ambos de horquillas y con una
capacidad de 4000 Ibs. ElI primero es eléctrico, el operador se
encuentra de pie y se utiliza para realizar el picking y transportar las
paletas hasta uno de los pasillos principales; el segundo funciona a
gas, el montacarguista lo conduce sentado y lo usa para trasladar los
productos desde los pasillos principales del almacén de productos

terminados hasta la zona de predespacho (Ver Figura 12).



Figura 12. Tipos de Montacargas utilizados por la Empresa.

RAYMOND KOMATSU

Transpaleta Eléctrica y Manual: Son de tipo horquillas con una
capacidad de 2000 Ibs, la manual es usada por los operarios que
separan los productos por viajes y la eléctrica por los que pasan el
producto a las jaulas de carga. La empresa cuenta con un total de 9
transpaletas, 3 eléctricas y 6 manuales. (Ver Figura 13).



Figura 13. Transpaleta Eléctrica.

e Equipos de seguridad: se utilizan botas de seguridad y casco.

11.1.4 SISTEMA INFORMATIVO UTILIZADO EN LOS PROCESOS DE
ALMACENAMIENTO, PREPARACION Y DESPACHO.

Las operaciones de almacenamiento, preparacion y despacho de

productos trabajan bajo el sistema informativo SAP.

El SAP son Sistemas, Aplicaciones y Productos para el procesamiento
de datos que conforman un conjunto de aplicaciones de software para

soluciones integradas de negocios. Este sistema trabaja bajo la Filosofia “ONE”:

e Un Proceso Estandarizado.
e Una Unica Data Estandarizada.
e Un Unico Modelo Regional.

e Una Unica Base de Datos.



e Un Unico Hardware.
e Un Unico Centro de Datos.

e Un unico Centro de Competencia.

Johnson & Johnson de Venezuela S.A. maneja seis (6) mega procesos

en el sistema informativo SAP, que son:

e Customer to Cash: El proceso empieza con proveer los productos
segun los requerimientos del cliente, prepararlos, facturarlos y recoger el
pago culminando con el Manejo de los Clientes.

¢ Requisition to Payment: El proceso empieza con la requisicion de una
compra, sigue con el proceso de recepcion y requerimientos legales y
finaliza con el pago.

e Forecast to Stock: El proceso empieza con la generacion del prondstico
de ventas, sigue con el planeamiento y ejecucion de la produccion y
termina con el almacenamiento de los productos. El proceso de
mantenimiento de planta también es parte de este Mega Proceso.

e Business Planning & Performance Management: Gerenciamiento del
plan del negocio hasta el andlisis de beneficio del negocio, atendiendo
todos los requerimientos legales.

e Master Data Management: Area responsable por la integracion de los
datos maestros (Materiales, Proveedores, Clientes y Datos Financieros)
regionales y globales.

e Business Intelligence: Informacion general para toma de decisiones

basadas en reportes e indicadores.



111.1.5 DESCRIPCION DEL AREA DE TRABAJO.

El 4rea en estudio estd compuesta por el almacén de productos
terminados, area de predespacho y de despacho. El almacén de productos
terminados posee una superficie de 5440 m? cuenta con 8756 puestos de
paletas en racks de 4 y 5 niveles de 6,5 m de largo, tiene 12 pasillos laterales
de 3 m de ancho y 2 pasillos principales de 4.65 m de ancho (Ver Figura 14);
limita por un lado con el Departamento de logistica y SAC, predespacho y

recepcion de materia prima y por el otro lado a culmina con una pared.

El area de predespacho tiene una extension de 488 m? incluyendo el
Departamento de logistica y SAC, sobre esta superficie se chequean y separan

los productos segun los viajes y pedidos de clientes.

El 4rea de despacho consta de 3 jaulas de carga, 2 de ellas tienen 80 m?
y cada una posee 2 puertas de salida, la otra es de 40 m? con una puerta. Las
puertas dan hacia la zona de carga donde se encuentran los camiones para

recibir los pedidos (Ver Figura 15).



Figural4d. Almacén Productos Terminados
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Figura 15. Area de Trabajo
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[11.1.6 PROCESO DE ALMACENAJE.

[11.1.6.1 PARA PRODUCTOS MANUFACTURADOS EN PLANTA:

El equipador de manufactura traslada las paletas al area de productos

terminados en transito, para su recepcion.

Nota: la paleta es de 1x1.20, en la cual debe colocar el ticket en el lado

que mide 1.20 y en el otro lado una etiqueta de recepcion.

El Inspector de Aseguramiento de la Calidad, realiza una inspeccion de
los productos terminados paletizados y sella los bultos inspeccionados

de cada paleta, en sefial de haber efectuado dicha inspeccion.

Nota: Todo producto terminado debe estar debidamente paletizado,
limpio y sin dafio fisico, para poderse ingresar al almacén (PT), en caso

contrario debera ingresar al almacén de cuarentena (PQ).

El receptor de productos terminados, verifica que coincida lo indicado en
el ticket de produccion y lo fisico (item, lote, descripcién, cantidad), de
existir cualquier diferencia, dicha paleta no se recepcionara (ni fisica, ni
l6gicamente) y debera informarsele al supervisor respectivo para que
efectle la correccién pertinente.

El receptor de productos terminados traslada la paleta a la ubicacion de
almacenamiento y efectla una transferencia l6gica con el escaner, desde
el almacén que corresponde (PT o PQ) y la ubicacion de recepcion (RE),
al mismo almacén y a la ubicacidbn exacta donde se almacene
fisicamente.

Aseguramiento de la Calidad y Soporte Técnico, inspecciona y muestrea
los productos ubicados en cuarentena (PQ) y libera l6gicamente en el

sistema transfiriendolos a productos terminados (PT), respetando asi las



ubicaciones donde se encuentre l6gicamente el producto, es decir, si se
encuentra en ubicacion RE en PQ, debe liberar a ubicacion RE en PT.
Si se encuentra en una ubicacion especifica debe liberar de PQ a PT en

la ubicacion especifica.

[11.1.6.2 PARA PRODUCTOS IMPORTADOS:

El Coordinador de recepcién de productos terminados (CRPT) revisa el
precinto y compara con el nimero del precinto que indique el documento

de entrega.

Nota: De no coincidir el niumero del precinto una vez recibida la
mercancia cualquier faltante existente se le notificara al departamento de

compras para que efectte el reclamo al agente aduanal.

Después de abierto el contenedor el CRPT en compafiia del Inspector de
Aseguramiento de la Calidad revisan visualmente el contenido para
asegurase en el estado que esta llegando la mercancia, de no existir
ninguna anomalia el caletero descargard y paletizard el producto de

acuerdo a lo indicado en el corrugado para las paletas de 1x1.20.

Nota: De existir algun producto que requiera algun reproceso el inspector
de aseguramiento de la calidad generara un informe de reproceso para
estos productos y el coordinador de reproceso generara la
documentacion correspondiente y se lleva fisicamente el producto para el

area en la cual se realizard el reproceso.

El CRPT con el documento en mano verifica y cuenta cada uno de los

items para dar ingreso a cada cédigo con la debida transaccién,



generando asi las etiquetas de recepcién (2 por paleta), a cada coédigo.

Todo este proceso es realizado con el escaner.

Nota: Si un producto requiere reproceso, se ingresara en el almacén PD

ubicaciéon RE

El receptor de productos terminados realiza la transferencia fisica y
l6gica con el escaner, de los productos ya recepcionados por el CRPT,
para las ubicaciones de almacenaje de productos terminados.

Si se detectan bultos en malas condiciones, el receptor informara al
Inspector de Calidad de productos terminados, sobre dicha situacion
para que verifique fisicamente el producto e indique el status del mismo.
Aseguramiento de la Calidad y Soporte Técnico. inspecciona y muestrea
los productos ubicados en cuarentena (PQ) y libera l6gicamente en el
sistema, transfiriéndolos a productos terminados (PT), respetando asi las
ubicaciones donde se encuentre l6gicamente el producto, es decir, si se
encuentra en ubicacion RE en PQ, debe liberar a ubicacion RE en PT.
Si se encuentra en una ubicacion especifica debe liberar de PQ a PT en

la ubicacion especifica.

111.1.6.3 PARA PRODUCTOS MANUFACTURADOS POR TERCEROS O

REPROCESADOS EN PLANTA:

Al terminar una paleta el supervisor de terceros le informar4 al CRPT
para que este genere la etiqueta de recepcion, y al mismo tiempo efectlie

el ingreso del producto en la ubicacion RE.

Nota: De no estar el CRPT el receptor de PT realizara esta funcién.



e EI RPT traslada la paleta a la ubicacién de almacenamiento y efectia
una transferencia logica con el escaner, desde el almacén PT y la
ubicacion RE, al mismo almacén a la ubicacion exacta donde se

almacene fisicamente.

l11.1.7 PROCESO DE PREPACION Y DESPACHO DE PEDIDOS.

e EIl departamento de crédito y cobranza confirma la culminacion del
proceso de liberacién de los pedidos (via correo electronico, dirigido al
Coordinador de Logistica al Cliente, al Analista de Despacho y Control de
Mercancia en Transito y al Coordinador de preparacion, carga y
facturacién (CPCF)).

e El Analista de Despacho y Control de Mercancia en Transito imprime el
reporte de logistica.

e EI CPCF selecciona los pedidos que seran despachados en el dia,
agrupandolos por viajes y asignandoles el numero de consolidado
correspondiente. Una vez que se ha tomado la decision de los pedidos a
despachar, se seleccionan l6gicamente.

e Luego de culminada la seleccién légica de los pedidos, el CPCF emite e
imprime los reportes de picking list (consolidado, individual por

preparador, por separadores e individual por viaje).

e Una vez impresos los reportes de picking list, el Lider de Despacho debe

distribuirlos de la siguiente forma:

Picking list consolidado: al almacenista/chequeador que iniciara el
proceso de verificacion de los productos que recibe desde el

almacén.



Picking list por separadores: al personal que dividirdn los
productos en los viajes respectivos.

Picking list individual por viaje: a los Coordinadores de los
transportes (segun los viajes que cargaran cada uno de los
transportes).

Los Almacenistas/preparadores extraen cada uno de los
productos, considerando la informacion que indica el escaner, para ello
buscan en las ubicaciones fisicas que se muestran en la columna de
Disponible (solo se reportan los almacenes de disponible para la venta) y

en atencion al # de lote y la cantidad de bultos solicitados.

NOTA: En caso de no estar disponible los equipos de radio frecuencia
(escaneres), deben efectuarse las confirmaciones en uno de los
computadores que estan disponibles en el almacén de productos
terminados y utilizando para la extraccion de los productos el reporte

Impreso que se genera como soporte.

Una vez culminada la extraccion de los productos (con su respectiva
transaccion logica), cada uno de los Almacenistas verifica en el escaner,
gue todos los productos asignados en cada una de las lineas hayan sido
confirmados légicamente.
Luego que los Almacenistas reportan haber culminado la extraccion fisica
y las transferencias logicas, el CPCF verifica a través de la “Pantalla de
Control” del picking que todas las lineas estén confirmadas al 100% para
luego proceder con el paso de facturacion.

A medida que llegan los productos al area de predespacho, el Lider
de Despacho debe verificar que la cantidad fisica coincida con lo
indicado en el reporte de picking list consolidado, en caso de existir una

diferencia debe reportarla.



NOTA: En cada uno de los cddigos debe colocar su firma como

constancia de haber sido verificado el mismo.

Posteriormente a la verificacion del Lider de Despacho, el personal
encargado de la division de los viajes, se encarga de separar cada uno
de los productos segun lo indicado en los reportes de picking list por
separadores (el reporte indica cada uno de los viajes en que se

despacharan).

NOTA: Bajo ningun aspecto se puede trasladar un producto que no
haya sido verificado por el Lider de Despacho. Tampoco se puede
trasladar un producto desde el area de almacenaje hacia una jaula,

debe hacerse el traslado a predespacho para su verificacion.

Paralelamente a la preparacion de los productos por parte de los
Almacenistas, el CPCF efectia una verificacion fisica de la disponibilidad
de los productos para garantizar que se facture exactamente lo que se
despachara.

Posteriormente a la verificacion de los productos el CPCF procede a la
facturaciéon. Una vez culminado el proceso, se deben imprimir las
facturas y las relaciones de carga.

Después el CPCF organiza las relaciones de carga y las facturas, de
forma que cada camién se lleve las facturas (original, copia verde y
amarilla) y una copia de la relacion de carga que le corresponde,
adicionalmente debe quedar una copia de las relaciones junto con las
copias de las facturas (copias rosadas).

A medida que los pasadores disponen los productos en las jaulas de
carga, los choféres verifican y cargan los productos segun lo indicado en
el picking list individual que les hace entrega el Coordinador del

transporte.



e Una vez culminada la carga de los camiones, el CPCF se asegura que
cada chofer firme la relacién de carga, en la cual se detalla la mercancia
que lleva en el camion. Se debe dejar registro de los numeros de
precintos con los cuales se cerrara el camion.

e El Pasante del departamento de almacén y distribucion debe archivar los

picking list.

[11.1.7.1 PERSONAL INVOLUCRADO.

Para la ejecucion del proceso de preparacion y despacho de pedidos, la
empresa cuenta con un total de 47 personas de la cuales 6 forman parte del
personal horario fijo, el primer y el segundo turno lo constituyen 18 personas y

los restantes 5 laboran durante el tercer turno de trabajo (Ver figura 16).



Figura 16. Personal Involucrado.
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PRIMER TURNO (MANANA)

1 Coordinador de Preparacion,
Carga y Facturacion.

1 Lider de Despacho.

6 Almacenista/ Preparador.

1 Almacenista/ Chequeador.

6 Separadores.

3 Pasadores.

TERCER TURNO (NOCHE)

1 Coordinador de Preparacion,
Carga y Facturacion.
4 Almacenista/ Preparador.

4

TOTAL 47 PERSONAS

SEGUNDO TURNO (TARDE)

1 Coordinador de Preparacion,
Carga y Facturacion.

1 Lider de Despacho.

6 Almacenista/ Preparador.

1 Almacenista/ Chequeador.

6 Separadores.

3 Pasadores.
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IV.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL.

Para realizar un completo analisis de la situacién actual, se deben
considerar los puntos criticos, ya que son determinantes a la hora de tomar
decisiones y disefiar el nuevo plan de accion, ademas de identificar los

desperdicios presentes.
Puntos criticos en el proceso de preparacion y despacho de pedidos:

e Tiempos de ejecucion elevados.

e Demoras en varias etapas del proceso.

¢ Inconformidad entre el inventario légico y el fisico.
e Exceso de recorridos de los montacargas.

e “Cuello de botella” en la separacion de los productos.

Actualmente, la Ingenieria Industrial ofrece una gama de herramientas
para ser utilizadas al momento de realizar un analisis de la situacién, con el
proposito de encontrar las causas y proponer soluciones. A continuacion se

aplicaran algunas de estas herramientas.

IV.1.1 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO (ISHIKAWA)

Se ha decidido utilizar como herramienta el Diagrama Causa-Efecto o
“Espina de Pescado” con el objetivo de detectar cuales son las principales
causas que conllevan a tener un nivel de servicio no deseado en el proceso de
preparacion y despacho de pedidos, estas causas deben ser atacadas para

realizar cambios que solventen dicha situacién (Ver figura 17).

Las bases del diagrama nacen como resultado de técnicas de analisis

como tormenta de ideas, debates con el equipo de trabajo y andlisis critico.



Figura 17. Diagrama Causa- Efecto.
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Anélisis del Diagrama.

Los factores que afectan el nivel de servicio del proceso de preparacion

y despacho de pedidos son los siguientes:

e Incumplimiento de las Metas Diarias.

e Personal.

e Tiempos elevados en Preparacion de Pedidos.
e Meétodos de Trabajo.

e Errores en el proceso.

Incumplimiento de la Metas Diarias

Con el pasar del tiempo la demanda de la empresa se ha ido
incrementando, afectando el buen desempefio del proceso, debido a que la
capacidad del mismo no es suficiente para satisfacer dicha demanda,

originando un incumplimiento en las metas diarias establecidas por la empresa.

Personal

Existe una falta de compromiso por parte del personal que labora en el
almaceén, debido a que las exigencias y carga de trabajo han tenido un
incremento y no ha existido ningun tipo de motivacion por parte de los entes
superiores que los haga sentir duefios de su trabajo y parte fundamental para el
logro de los objetivos de la empresa. También se observa falta de
entrenamiento de algunos operarios en el manejo de los equipos y actividades a

realizar lo que influye notablemente en su desempefio.



El personal debe comprometerse y responsabilizarse en lograr una labor
eficiente de manera individual, para asi alcanzar un verdadero trabajo en
equipo, eliminado los desperdicios y las conductas que no vayan en pro al buen

funcionamiento del almacén de productos terminados.

Tiempos elevados en Preparaciéon de Pedidos

Debido a las dimensiones del almacén de productos terminados, los
recorridos que se realizan en el proceso de preparacion de pedidos son muy
extensos (hasta 181,5m) y debido a que éstos se hacen de forma repetitiva
ocasionan un incremento en los costos de transporte y en el tiempo de
preparacion de los pedidos. Al mismo tiempo éste exceso de recorridos influye
en las demoras ya que un montacargas solo puede trasladar hasta el area de
predespacho una paleta, haciendo que el resto de las paletas que se
encuentran en los pasillos principales del almacén de productos terminados

presenten retrasos y provoquen el congestionamiento del mismo.

La actividad de separacién requiere de una inversion de tiempo mayor en
comparacion con las actividades de llevar a verificar y verificar, lo que origina un
“cuello de botella” en ésta seccion, incrementado las demoras y el tiempo del

proceso, lo que acarrea la no satisfaccion del cliente.

La secuencia de las actividades no es la adecuada ya que la verificacion
se puede realizar de manera simultdnea con la separacion, disminuyendo los

tiempos y las demoras presentes en el proceso.



Errores en el Proceso

El proceso de preparacién de pedidos se realiza de forma manual, y en
todo proceso en el que interviene el factor humano se incrementa la
probabilidad de error. Los errores afectan el nivel de servicio de la empresa y
generan conflictos internos en la organizacion. Debido al incremento de la
demanda han aumentado las exigencias operativas ya que se requiere de una
mayor velocidad de respuesta mas alla de las definidas como normales, se ha
expuesto al equipo de preparacion a un mayor nivel de error originado por la

presion y la carga de trabajo.

Los errores en el proceso radican en diferencias entre el inventario fisico
y el inventario l6gico presente en el sistema y/o a pérdidas por extravios, robos
0 mala manipulacién a lo largo del proceso, teniendo al menos una ocurrencia

en cada picking.

Métodos de Trabajo

El proceso es poco flexible y no se adapta a los cambios de demanda
que presenta la organizacién, dando lugar a los desperdicios de tiempo,
espacio, movimiento y transporte, elevando los costos y disminuyendo el nivel

de servicio de la empresa.

En el proceso de almacenamiento no se siguen criterios definidos de
almacenaje, es por ello que las paletas de producto se almacenan en cualquier
ubicaciéon de los racks dando cabida a la desorganizacion dentro del almacén

de productos terminados.



IV.1.2 TIEMPO DEL PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS.

Se realizd6 un estudio preliminar de tiempo para hacer un analisis
completo de la situacion actual que presenta el almacén de productos
terminados en el proceso de preparaciéon de pedidos. Para este estudio se

midieron las siguientes actividades:

Picking: esta actividad incluye la busqueda y obtencién en el rack de la

paleta que contiene el cédigo requerido, tomar la cantidad demandada y
colocarla en la paleta de picking, reubicar la paleta en el rack y trasladar
los productos al pasillo central.

e Llevar a verificar: transportar los productos del pasillo central a la zona
de verificacion.

o Verificar: Constatar que la cantidad fisica coincida con la cantidad
especificada en el reporte del verificador.

e Separacion: Se divide los productos por viaje de forma manual.

La medicion incluye los respectivos tiempos de espera entre cada una de

las actividades (Ver Tabla 1).



Tabla 1. Estudio Preliminar de Tiempo del Proceso de Preparacion.

Picking TE Llevar verif TE Verificar TE Separar Total
Linea Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg Seg
1 160 1397 55 1517 34 70 136 3369
2 339 1595 26 176 33 708 351 3228
3 68 1595 26 146 30 270 30 2165
4 219 1239 24 347 27 1720 388 3964
5 268 1060 21 269 43 2242 155 4058
6 174 1060 21 208 61 2242 170 3936
7 70 1968 28 10 38 245 35 2394
8 220 1625 60 5 35 565 309 2819
9 211 1490 35 995 54 85 360 3230
10 76 1490 42 260 28 1970 144 4010
11 163 1165 89 539 60 1050 33 3099
12 81 1165 118 180 32 587 175 2338
13 322 1467 76 25 35 2100 32 4057
14 285 1898 58 442 29 550 319 3581
15 190 1200 105 123 32 886 331 2867
16 190 1664 53 114 31 834 180 3066
Prom. | 189,75 |1442,38 52,31 334,75| 37,63 1007,75| 196,75 | 3261,31

A continuacion se presentan los resultados obtenidos:

La actividad de Picking se lleva a cabo en un tiempo promedio de 189,75
seg/linea, lo que es igual a 3,16 min/linea, notandose la existencia de un

tiempo maximo de 5,65 min/linea.

El llevar a verificar tiene un tiempo promedio de 52,31 seg/linea, con un

tiempo maximo de 1,97 min/linea.

El tiempo promedio de la verificacion es de 37,63 seg/linea, con un

maximo de 1,02 min/linea.




La separacion por viajes se realiza en un tiempo promedio de 196,75
seg/linea, lo que es igual a 3,28 min/linea, presentando un tiempo

méaximo de 6,47 min/linea.

Entre cada una de estas actividades se presentan demoras, las cuales se

detallan a continuacion:

La primera demora se da cuando los productos esperan por ser
trasladados a la zona de verificacidon, obteniéndose un tiempo de espera
promedio de 1442,38 seg/linea lo que equivale a 24,04 min/linea y un
tiempo maximo de 32,8 min/linea.

La segunda se presenta cuando los productos una vez en la zona,
esperan ser verificados por la persona correspondiente, aqui se tiene un
tiempo de espera promedio de 5,58 min/linea, con un maximo de 25,28
min/linea.

La tercera ocurre cuando luego que son verificados los productos, estos
esperan por ser separados y agrupados por viaje, el tiempo de espera es

de 16,80 min/linea en promedio y 37,37 min/linea como maximo.

Un ciclo completo de actividades dura en promedio 3261,31 seg/linea, lo

gue es igual a 54,36 min/linea, con un maximo de 67,63 min/linea.

El tiempo de espera total de un ciclo de actividades es de 46,42 min/linea

en promedio, cabe destacar que el porcentaje promedio de espera en un ciclo

es de 85,3%, lo cual es una cifra muy elevada que indica que existen muchas

demoras en el proceso, que se traducen en desperdicios para el mismo,

ademas, esto muestra que las actividades que verdaderamente son necesarias

en el proceso representan en promedio el 14,7% del tiempo invertido en el

mismo.



IV.1.3 CRITERIOS DEL ANALISIS DE LA OPERACION

Se procede a aplicar en lo posible los Criterios del Andlisis de la

Operacion, a las actividades de Picking, Llevar a verificar, Verificar y Separar.

Propoésito de la operacion: Debido a una mala planificacion inicial del
proceso de preparacion de pedidos, las actividades de picking, llevar a
verificar, verificar y separar generan tiempos muy elevados en el proceso
lo que acarrea la no satisfaccion de los clientes; dichas actividades
tienen una duracién promedio de 54,36 min/linea y no se justifica la
manera como se realizan (secuencia no adecuada).

Condiciones de trabajo: En la preparacion de pedidos se genera
congestionamiento en los pasillos debido a que los productos esperan
por ser trasladados a verificacion, teniendo un tiempo de espera
promedio de 24,04 min/linea, el congestionamiento y desorden
incrementan los tiempos improductivos en el proceso y genera un uso
inadecuado del espacio disponible.

Manejo de materiales: La extensa superficie del almacén de productos
terminados (5440 m?) y las secuencias en las operaciones del proceso
de preparacién de pedidos hace que se tenga un exceso de manejo de
materiales, recorriendo distancias de hasta 181,5 m lo que incrementa
los costos en el funcionamiento de los montacargas.

Distribucion en planta: La distribucién actual no es la adecuada ya que
no permite movimientos cortos, por el contrario se debe realizar
movimientos largos (hasta 181,5 m) para suministrar el material por
ejemplo del almacén al area de predespacho, lo que incrementa el

tiempo del proceso.



IV.1.4 ANALISIS SISTEMATICO DEL MANEJO DE MATERIALES (SHA).

Otra herramienta utilizada para realizar un andlisis exhaustivo de la
problematica detectada en el almacén de productos terminados y en el proceso
de preparacion y despacho de pedidos es la metodologia SHA, la cual se inicia
con el estudio de los materiales, partiendo de una “clasificacién de materiales”
basada en sus caracteristicas fisicas, cantidades y volumen de manejo, esta
fase se auxilia con una grafica de “Producto vs Intensidad de flujo”para

determinar la carga de trabajo en el area.

Luego se realizara un analisis de los movimientos visualizando la
distribucion fisica del almacén y las rutas establecidas. La informacion
preliminar necesaria para el analisis de un problema de manejo de materiales
es definir los elementos claves para aplicar el SHA, los cuales se muestran a

continuacion:

Tabla 2. Elementos Claves del Manejo de Materiales.

P (Producto) | Producto Terminado (Johnson Consumo)
Q (Cantidad) | 323 items

R (Ruta) De Almacén al Area de Predespacho

S (Servicios) | Procedimiento de despacho, Electricidad, Gas.

T (Tiempo) Después del Picking hasta llegar a Predespacho

Los materiales a manejar son cajas de carton paletizadas que contienen
los productos terminados. La clasificacion de los materiales presentes en el
almacén de productos terminados (PT) se establece de acuerdo a la frecuencia



de demanda diaria segun data histérica de la empresa, agrupandolos de la

siguiente manera (Ver tabla 3, tabla completa en el Apéndice I):

Productos tipo D: frecuencia entre [0 - 25) %

Productos tipo C: frecuencia entre [25 — 50) %

Productos tipo B: frecuencia entre [50 — 75) %

Productos tipo A: frecuencia entre [75 — 100] %

Tabla 3. Productos tipo D

ITEMS Unidad | (Cantidad/Dia)
SF DRYMAX NOR 12x4x10's (LL4 P3) Paleta 2,00
CF TRIP FRESH PRACTI CAJ 12X80 Paleta 3,00
SUNDOWN FPS60 + JS SOFT24 HRS100ml x12 Paleta 1,00
COTONETES* 24x150's Paleta 3,00
SPLENDA SOBRES 4x500 SP Paleta 2,00
JB CRE LIQ AV 400 +JB JABON AV 25%GRATIS Paleta 2,00
JB JABON ORIG MOR 12x2x100gr Paleta 1,00
SF DRYMAX ULT RG 8x4x8's (LL4 P3) Paleta 1,00
SF ULT TEJ 8x4x8's (LL4 P3) Paleta 1,00
SUNDOWN GOLD GEL FPS6 12x105G Paleta 1,00
REACH* CEP ESSENTIAL SUAVEX12 Paleta 1,00
OB SP APL +CF REG(8+40)*12 Paleta 1,00
OB SP APL+CF TG REG(8+40)*12 Paleta 1,00
HASTES FLEX COTONETES 15X300UN EXP Paleta 3,00
SF NOR NOCHE TEJ 6x4x8's (LL4 P3) Paleta 1,00
SF ULT NOCHE TEJ 6x4x8's (LL4 P3) Paleta 1,00
NEUT DEEP CLEAN ASTRING 24x200m| Paleta 1,00
SPLENDA TABLETAS 12X300 ITALIA Paleta 1,00
SPLENDA TABLETAS 12X100 ITALIA Paleta 1,00
SF ULT TEJ 12X2X16's X (LL32 P24) Paleta 1,00
JB TOALLITAS PRACTIPAK 12x72's Paleta 1,00
TEK* CEP DURO x12 Paleta 1,00
SF DRYMAX ULT PF 12X2X16's (LL32 P24) Paleta 1,00
SUND KIDS COLOR UVA FPS30 12X120ML - EX Paleta 1,00



CF BRISA PRACTI CAJITA 12x80's Paleta 1,00
CAREFREE BANO LIQ 12X150ML Paleta 1,00
SUND KID'S COLOR FPS60 12X120ML Paleta 1,00
NEUTROGENA FORMULA NORUEGA BODY EMULSION Paleta 1,00
NEU FORM NOR EMULSION CORPORAL 12X155ML Paleta 1,00
CF DESODORANTE DISP PINK 12x80 Paleta 1,00
CF BRISA DISP SIN PERF PINK 12x80 Paleta 1,00
JB CR LIQ A/D400 +JB JA A/D80 25%GRATIS Paleta 1,00
NEU LIMP FACIAL LIQ 12x236ml Paleta 1,00
J's COLONIA MUJERCITA 12x140ml Paleta 1,00
SUNDOWN GOLD GEL FPS6 12X105ML Paleta 1,00
KY WARMING ULTRA GEL 12X71G Paleta 2,00
SF SLINE TJ AL NAT PF EA 24x16 Paleta 1,00
CF REG DISP NG 12x( LL80 P60) Paleta 6,00
STAYFREE ESPECIAL ULTRADELGADA 12X42 Paleta 1,00
SPLENDA* SOBRES 6x2x200's Paleta 1,00
CF REG PRACTI CAJITA 12x80's Paleta 6,00
CF BRISA DISP NG 12x(LL80 P60) Paleta 3,00
SF DRYMAX ULT ALAS 8X4X8'S Paleta 1,00

Se debe realizar un andlisis P-Q con los materiales una vez clasificados
para evidenciar la frecuencia (Viajes/Dia) con que son manejados y obtener la
grafica de “Producto vs Intensidad de flujo”para visualizar la situacion general

que presentan los productos en el almacén (Ver figura 18).



Figura 18. Gréafica P-Q de los Productos del Almacén PT.
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En la grafica anterior se observa que los productos tipo A presentan la
mayor intensidad de flujo con 376 viajes/dia, lo que representa el 67,75% de los
viajes diarios. Los productos tipo B, C y D presentan una intensidad de flujo

mucho menor, representando juntos el 32,25%.

Distribucion en Planta

La distribucion en planta del almacén PT permite establecer la
disposicion de los racks de almacenamiento y otras facilidades que determinan
las rutas y los movimientos; dichas rutas se establecen desde el pasillo donde

se ha almacenado el producto hasta el area de predespacho (Ver tabla 4).



Tabla 4. Hoja de Rutas del Almacén de Productos Terminados.

Situacion de Ruta
Intensidad
Productos Carga Trayectoria Descarga | Viajes/Dia
Ubicacioén en Pasillo donde se ha Area de
A el rack almacenado el producto | Predespacho 376
Ubicacion en Pasillo donde se ha Area de
B el rack almacenado el producto |Predespacho 45
Ubicacioén en Pasillo donde se ha Area de
C el rack almacenado el producto | Predespacho 69
Ubicacioén en Pasillo donde se ha Area de
D el rack almacenado el producto | Predespacho 65

Las Rutas Picking se establecen en los pasillos laterales desde la
ubicacion donde se obtiene el producto hasta uno de los pasillos principales, las
distancias recorridas en dichas rutas dependen de la ubicacion donde se

obtenga el producto, se puede llegar a recorrer un maximo de 30 metros.

Las Rutas a Predespacho se establecen a lo largo de los pasillos
principales en donde se encuentran las paletas con los productos hasta
predespacho, las distancias recorridas en dichas rutas dependen en que lugar
de los pasillos principales se encuentren las paletas, se puede llegar a recorrer
un maximo de 181,5 metros; cabe destacar que en la practica los
almacenistas/preparadores recortan camino si observan un pasillo lateral

desocupado para realizar un menor recorrido (Ver figura 19).



Figura 19. Distribucién en Planta y Rutas en el AImacén PT
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Analisis de los Movimientos

En la figura anterior se observa que todos los movimientos realizados
van desde la ubicacion del producto hacia predespacho, dichos movimientos
son realizados por los almacenistas/preparadores mediante el uso de los

montacargas.

En los recorridos no se aplica el principio del manejo de materiales
denominado “peso muerto” que establece reducir la relacién de transporte del
equipo movil sin carga, a carga transportada, ya que las mismas rutas y
distancias que se recorren para trasladar las paletas (carga), se recorren en la

blusqueda de otras paletas a trasladar (peso muerto).

Debido a que los productos no tienen una ubicacion fija dentro del
almacén segun politicas manejadas por la empresa, no se puede determinar la
distancia recorrida para cada producto, sino que esta depende del lugar donde
se encuentre almacenado para un momento determinado, no obstante, se ha
evidenciado el exceso de recorridos considerando las distancias maximas y la
intensidad de flujo de los productos, lo que ocasiona desperdicios de tiempo y

gastos elevados en el funcionamiento de los montacargas.

En la figura 20 se muestra el Diagrama del proceso de preparacion de
pedidos en el cual se visualiza el recorrido del material durante las distintas
etapas del proceso. Las actividades se inician en el almacén de productos
terminados, donde se encuentran los materiales a utilizar, luego se realiza un
picking en los pasillos laterales del almacén, éste incluye la busqueda de la
paleta deseada, la obtencion de la cantidad necesaria de productos y el traslado
de éstos al pasillo central mas cercano; es ahi donde los productos esperan en
promedio 24,04 min/linea para ser trasladados al area de predespacho. El

picking consume en promedio 3,16 min/linea.



Ya ubicados los productos en predespacho existe otra demora de 5,58
min/linea para luego realizar la verificacibn que tiene en promedio 0,63
min/linea. La operacion de separacion tiene un tiempo promedio mayor en
comparacion con el picking, el traslado a predespacho (llevar a verificar) y la
verificacion, dando un total de 3,28 min/linea, debido a esto se forma un cuello
de botella lo que origina una demora de 16,8 min/linea. Las demoras forman

parte de los desperdicios y en este proceso dan un total de 46,42 min/linea.

Figura 20. Diagrama del Proceso.
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Grafica Distancia vs Intensidad de Flujo.

Después de especificar las rutas establecidas para el estudio se procede
a realizar la gréafica “Distancia vs Intensidad de flujo”, en la cual se toma en
cuenta las rutas a predespacho ya que representan mayores inconvenientes en
cuanto al manejo de materiales, debido a que las distancias recorridas son muy
superiores en comparacion a las rutas picking. En esta gréfica se visualiza el
flujo de salida de cada clase de producto solicitado en el almacén de productos
terminados, con el propésito de realizar un estudio de recorridos en el proceso

de preparacion de pedidos (Ver figura 21).

Debido a que los productos no cuentan con una ubicacion fija dentro del
almacén y no permiten calcular la intensidad de flujo de cada ruta, se calcula
una distancia promedio de las mismas (Ver tabla 5) con el fin de poder

comparar las Intensidades de cada clase de productos.

Tabla 5. Distancia Promedio para las Clases de Producto.

DISTANCIA (m)
23,5 126
30,5 133
37,5 125,5
44,5 132,5
51,5 139,5
58,5 146,5
65,5 153,5
72,5 160,5
79,5 167,5
86,5 174,5
115,5 181,5
PROM. 104,82




Figura 21. Grafica Distancia vs Intensidad de Flujo.
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En la grafica se puede observar que los productos con una mayor
intensidad de flujo son los de la clase A, los cuales realizan en promedio
376viajes/dia que se traducen en 39412,32 metros recorridos diariamente, sin
tomar en cuenta el recorrido realizado con peso muerto (sin carga); es por ello
que ésta clase de productos deben tener una ubicacion cercana al area de
predespacho y asi disminuir los recorridos y tiempos del proceso de

preparacion de pedidos.

Los productos clase B tienen la menor intensidad de flujo que es de 45

viajes/dia pero gozan de una frecuencia de demanda del 50% al 75%, lo cual



conduce a una mayor probabilidad de salida del almacén, es por ello que deben

estar ubicados posterior a los productos clase A.

Los productos clase D tienen una intensidad de flujo y una frecuencia de
demanda menor a los productos clase A, por ende su ubicacién en el almacén

de productos terminados debe ser la mas lejana al &rea de predespacho.

Si los productos son ubicados en el almacén de productos terminados
segun la clase, los desperdicios de tiempo y recorrido disminuirdn notablemente

en el proceso de preparacion de pedidos.

Luego del analisis de la grafica “Distancia vs Intensidad de flujo” y de
visualizar los movimientos en el Layout y Diagrama del Proceso actual, se logra
obtener una vision general de la situacion actual permitiendo generar 2

alternativas preliminares de distribucién en planta.

Alternativa 1: Se plantea la implementacion de un bufer de productos
terminados al inicio del almacén, capaz de absorber gran porcentaje de la
demanda diaria. También la ubicacion de los productos en el bufer y en el
almacén segun su clase, los productos clase A mas cercanos a la puerta de

salida, luego los clase By asi hasta llegar a los D (Ver figura 22).

Alternativa 2: Se plantea la implementaciéon de un bufer de productos
terminados al final del almacén, capaz de absorber gran porcentaje de la
demanda diaria. También la ubicacién de los productos en el bufer y en el
almacén segun su clase, los productos clase A mas cercanos a la puerta de
salida, luego los clase B y asi hasta llegar a los D. Esta alternativa contempla la
reubicacion del Departamento de Logistica y SAC, y la construcciéon de una

nueva area de despacho y zona de carga (Ver figura 23).

El disefio y funcionamiento del Bufer se detalla en el capitulo V.



Figura 22. Alternativa 1. Ubicacién de productos por clase en el almacén de productos terminados y Bufer

al inicio del almacén.
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Figura 23. Alternativa 2. Ubicacién de productos por clase en el almacén de productos terminados, Bufer
al final del almacén, nueva area de despacho y zona de carga.
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En la tabla 6 se presentan los recorridos minimos y maximos del bufer

hacia el area de predespacho (alternativa 1) o hacia el area de despacho
(alternativa 2).

Tabla 6. Recorridos de las Alternativas.

Recorrido Alternativa 1 Alternativa 2
Minimo 23,5m 3m
Maximo 90,5m 355m

A continuacion se presenta la inversion inicial que presenta la alternativa
2 (Ver tabla 7).

Tabla 7. Inversién Inicial de la Alternativa 2.

Descripcion Costo (BsF.)
Construccion Area de Despacho (*) 359660,84
Reubicacion Dpto. log. y SAC (*) 20000
Rayado y sefalizacion (*) 3500
TOTAL 383160,84

(*) Ver costos detallados en el Capitulo V.



Seleccidn de Variables para la evaluacion.

Para evaluar y hacer la mejor seleccion de las alternativas, se toman en

cuenta las siguientes variables:

e Tiempo del Proceso.
e Recorridos.

e Costos-beneficios.

Tiempo del Proceso: Permite evaluar la entrega del producto al cliente en

el momento justo.

Recorridos: Analiza los traslados que realizan los montacarguistas desde
el bufer de productos terminados hasta el area de predespacho o despacho,

segun corresponda.

Costos-beneficios: variable que permite comparar los costos y beneficios

que tienen las alternativas.

Seleccion de la Mejor alternativa.

Para seleccionar la mejor alternativa el método utilizado es el de
ponderaciéon por puntos, en el cual se establece una escala de puntaje del 1 al
10, asignandole mayor valor a la variable que tiene mas impacto en el

desempefio del almacén.

Es de gran relevancia justificar las puntuaciones asignadas en cada

alternativa segun la variable correspondiente:



Alternativa 1:

A la variable costos-beneficios se le asigna el mayor valor debido a que
no se requiere de una inversion inicial para establecer esta alternativa. El
recorrido y tiempo del proceso gozan de un menor puntaje debido a que no

disminuyen de forma significativa.

Alternativa 2:

Se le asigna un mayor valor al recorrido debido a que tiene la menor
distancia recorrida y por ende el tiempo del proceso disminuye otorgandole un
mayor valor en el puntaje, mientras que el menor valor es asignado al costo-
beneficio ya que se requiere de una inversion inicial para dar cabida a esta

alternativa.

Tabla 8. Evaluacion de las Alternativas de Ponderacion por Puntos.

. Valor Alternativa 1 Alternativa 2
Variables

(@) Puntos | Total | Puntos | Total

(b) (@*b) (c) (a*c)
Tiempo del Proc. 10 6 60 9 90
Recorrido 9 6 54 9 81
Costos-beneficios 7 8 56 5 35
TOTAL 168 206




En la tabla anterior se muestra que la mejor alternativa es la niamero 2,
ya que arroja el mayor puntaje y representa mayores beneficios, menores
recorridos y menor tiempo en el proceso de preparacion y despacho de
pedidos, aumentado el nivel de servicio y la satisfaccion del cliente. El siguiente
capitulo se dedica a explicar en detalle la alternativa seleccionada junto a otras

propuestas que se consideran pertinentes.



CAPITULO V

PROPUESTAS DE MEJORAS

Y EVALUACION ECONOMICA




Con base en el andlisis y estudio de la situacién actual y la problematica
presente en la empresa, se proponen las siguientes mejoras con el fin de dar

soluciones.

V.1 BUFER DE PRODUCTOS TERMINADOS.

Se establecié la implementacién de un bufer dentro del almacén de
productos terminados, el cual contendra las cantidades y productos necesarios
capaces de absorber gran porcentaje de las ventas diarias, segun estimaciones,
a través, de la data historica de demanda de la empresa. Este tiene como
objetivo principal eliminar demoras y disminuir recorridos en el proceso de
preparacion y despacho de pedidos, ya que los movimientos mas cortos
requieren de menos tiempo y dinero que los movimientos largos, con el fin de

ofrecer un mejor nivel de servicio a los clientes.
Para el disefio del bufer se tomara en cuenta:

e Data histérica de los meses julio, agosto, septiembre, octubre, noviembre
del afio 2007, también febrero y marzo del presente afio para obtener las
frecuencias y cantidades de demanda de cada producto.

e Lainclusién de productos con una frecuencia diaria de demanda mayor a
un 50%. Aquellos que tengan una mayor frecuencia se ubicaran mas
cercanos al area de salida.

e El promedio y el maximo demandado de cada producto junto con la
frecuencia para establecer las cantidades a ser incluidas en el bufer.

e La reubicacién de las areas de predespacho y despacho para minimizar

recorridos.



De la data se evidencia que 43 productos tienen una frecuencia de
demanda entre [0 - 25)%, 31 productos entre [25 — 50)%, 24 productos entre [50
—75)% y 225 productos entre [75 — 100]%, (Ver figura 24 ).

Figura 24. Grafica Frecuencia vs N° Productos.
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Después de estudiar y analizar la data se determinaron los productos a

incluir en el bufer, éstos se muestran en la tabla 9. Ver tabla completa en el

Apéndice I1.



Tabla 9. Productos méas demandados en JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA S.A.

L . Max. Prom. Max. Frecuencia
Descripcién Cajas/paleta| Prom. CA CA Paleta Paleta (%)
JB SHAMPOO RIZADOS 12X400 115 120,30 549 2 4 100,00
CF BRISA SIN PER PINK 40X20 50 204,35 698 5 13 100,00
CF REG EST PINK 24X60 30 148,83 691 5 23 100,00
J's PROTECTOR DE SENOS 12x12's 168 218,30 929 2 5 98,81
SUNDOWN BLOQ. SOLAR FPS30 12X120ML 318 62,05 455 1 1 98,81
SUNDOWN BLOQ SOL FPS50 TINOSORB 12X120ML 318 70,63 673 1 2 98,81
Js COLONIA MUJERCITAS 12X200 336 117,99 501 1 1 98,81
JOHNSONS BABY MILK POWDER 12X400 96 73,95 249 1 2 98,81
JB ACONDIC RIZADO 12x200ml 204 96,00 257 1 1 98,81
JB ACOND ORIG 12x400ML 120 102,84 287 1 2 98,81
JB ACOND MANZAN 12x400ML 120 70,92 217 1 1 98,81
JB ACEITE 12x200ml 204 119,10 1026 1 5 98,81
JB CHAMPU MANZANILLA 12X400ML 115 165,29 564 2 4 98,81
JB CHAMPU CABEL LISO 12X400ML 115 155,52 512 2 4 98,81
JB SH ROMERO PROT UV 12x400ML 115 170,42 673 2 5 98,81
JB ACEITE ALOE 12x200ml 204 73,22 250 1 1 98,81
JB TALCO ORIG 12x600G 60 81,01 321 2 5 98,81
JB TALCO LAVANDA MANZ 12x200gr 132 160,83 526 2 3 98,81
JB TALCO 12x200gr 132 197,89 832 2 6 98,81
JB JABON MILK 48X150gr 108 83,99 352 1 3 98,81
JB JABON LAV/MANZ 24X80gr 280 106,65 310 1 1 98,81
JB JABON ORIGINAL 24x100gr 250 121,52 479 1 1 98,81
JB JABON LOCION 24x100gr 250 107,60 285 1 1 98,81
JB VASELINA 12x50gr 620 95,23 487 1 1 98,81
JB ACONDIC MANZANILLA 12x200ml 204 94,45 299 1 1 98,81
SF TEJ NORM TANGA ALAS NG 24*8 91 77,40 367 1 4 98,81
CF TANGA REG PINK 24X40 60 166,14 763 3 12 98,81




Se observan un total de 249 productos diferentes con frecuencia de
demanda diaria mayor al 50% los cuales seran incluidos en el bufer; la
demanda diaria promedio de estos productos representa un total de 421 paletas
y el maximo demandado en un dia constituye 1063 paletas. Primeramente la
idea del bufer es cubrir la demanda promedio, pero, considerando el maximo
obtenido debido a que existen fluctuaciones en las lineas de toallas sanitarias y
toallas para bebes, ademas de prever incrementos a corto y mediano plazo de
la demanda, se ha decidido incluir la cantidad de 908 paletas lo que representa
el 85% de la demanda maxima. La empresa dispone actualmente de un area de
racks, que después de haber sido estudiada su ubicacion y capacidad se
destinaran para tal funcion. En primer lugar se ubicaran en dichos racks las
paletas necesarias que cubren el promedio y luego se ubicaran las restantes,
segun criterios de la empresa, hasta completar la capacidad. Cabe destacar
que debe realizarse una revisién periddica de los productos y cantidades a

incluir en el bafer segun el desenvolvimiento de la demanda a través del tiempo.

V.1.1 UBICACION Y AREA DEL BUFER

Por medio de estudios previos se consignd parte del almacén de
productos terminados como area del bufer, ésta superficie es de 720m? cuenta
con 2 pasillos laterales de 3m cada uno y un pasillo central; cuenta con 908
puestos de paletas y 3 hileras de racks (Ver figura 25). Limita por su parte
superior con el Departamento de Logistica y SAC, por el lado izquierdo con el
almacén de productos terminados y por el derecho con el area nueva de
despacho (Ver figura 26); la redistribucion del Departamento de Logisticay SAC
junto con el area de despacho forma parte de las mejoras propuestas en este

proyecto.



Figura 25. Plantilla Area de Bufer de PT, pasillos 31y 32.
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Figura 26. Ubicacion del Bufer de Productos Terminados.
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V.1.2 FUNCIONAMIENTO DEL BUFER.

La empresa posee el sistema de informacion SAP, por medio de éste se
manejara todo lo referente a las operaciones de reabastecimiento y ubicacion
de los productos dentro del bufer. Los productos seran ubicados segun la clase,
los clase A mas cercanos a la salida, luego los clase B y asi hasta llegar a la
clase D que seran los mas alejados, esto debido a la frecuencia de demanda e



intensidad de flujo que presenta cada clase. Este criterio de almacenamiento
también se tomara en cuenta para ubicar los productos dentro del almacén de

productos terminados.

Al iniciar el primer turno de trabajo, el bufer estara a plena capacidad,
listo para abastecer de productos al proceso de preparacion de pedidos y se ira
consumiendo segun lo demandado en los pedidos que se van preparando. El
segundo turno continuara con las actividades hasta completar los pedidos del
dia, y el resto de la jornada se dedicard a almacenar, entre otras cosas. El
tercer turno serda el encargado ademas de sus funciones de realizar el
reabastecimiento, el sistema les asignara que productos hacen falta en el bufer,
de que ubicacion y cual paleta se debe ingresar, respetando siempre la politica

FE-FO (primero en vencerse — primero en salir) para comenzar un nuevo ciclo.

V.2 REDISTRIBUCION EN PLANTA.

Para la redistribucion en planta se tomo en cuenta la tabla de preferencia,
donde se muestran las relaciones entre las actividades y areas de trabajo; es
util para determinar la deseabilidad o conveniencia de la ubicacion relativa entre
los centros de trabajo. Se realizé una evaluacion, aplicando ésta herramienta, a
las alternativas expuestas en el capitulo anterior para confirmar y justificar que
la alternativa 2 es la mejor opcion para ser implantada en la empresa, arrojando
ésta un total de 46 puntos mientras que la alternativa 1 da un total de 28 puntos
(Ver tabla 10).



Tabla 10. Tabla de Preferencia.

1 Dpto. Logisticay SAC

E
, ) 8 E
2 Almacén de Productos Terminados A s |
10~ E 6 |

3 Bufer de Productos Terminados A\%\G

4 Areade Despacho

5 Zonade Carga

Valor Relacién
A Proximidad absolutamente necesaria
E Aproximacion especialmente importante
I Aproximacion importante
O Aproximacion normal
U Proximidad sin importancia
X Proximidad no recomendable

Escala de deseabilidad Ptos
Contacto altamente frecuente 10
Contacto frecuente 8
Contacto ocasional 6
Contacto intermedio 4
Contacto escaso 2
Contacto nulo 0
Evaluaciéon Alternativa 1 Evaluacion Alternativa 2
Areas Ptos. Areas Ptos.
1-3 8 1-2 8
2-3 10 1-3 8
4-5 10 2-3 10
3-4 10
4-5 10
Total 28 Total 46




V.2.1 DEPARTAMENTO DE LOGISTICA Y SAC.

En el almacén de productos terminados se encuentra un depdsito de 304
m?, donde se guardan las transpaletas y algunos materiales e implementos
utilizados por los operarios; debido a que ésta area no es utilizada a plena
capacidad, se destinaran 80 m? para conformar el Departamento de Logistica y
SAC, el equipo e inmobiliario requerido continuara siendo el usado hasta ahora
en el antiguo departamento. Esta reubicacion se hace con el fin de eliminar
recorridos por parte del personal encargado de coordinar y supervisar el

proceso para asi tener un mejor control sobre el mismo.

V.2.2 AREA DE DESPACHO.

Se levantard y techara una superficie de 250 m? que constituira el area
de despacho; ésta tendra 8 puertas de salida hacia la zona de carga, de 2 m
cada una y una separacion de 1 m entre ellas. En este espacio se chequearan

los pedidos para luego proceder a cargar los camiones.

V.3 NUEVO PROCESO DE PREPACION Y DESPACHO DE PEDIDOS EN
EL BUFER.

Para el nuevo proceso se tomO en cuenta eliminar las partes
innecesarias o desperdicios y después de analizar las actividades, secuencias y

personas que intervienen se establecio de la siguiente manera (Ver figura 27):

e El departamento de crédito y cobranza confirma la culminacion del
proceso de liberacion de los pedidos (via correo electronico, dirigido al

Coordinador de Logistica al Cliente, al Analista de Despacho y Control de



Mercancia en Transito y al Coordinador de Preparacién, Carga y
Facturacion (CPCF)).

El Analista de Despacho y Control de Mercancia en Transito imprime el
reporte de logistica.

El CPCF selecciona los pedidos que seran despachados en el dia,
agrupandolos por viajes y asignandoles el numero de consolidado
correspondiente. Una vez que se ha tomado la decision de los pedidos a
despachar, se seleccionan légicamente (en un maximo de 4 viajes a la
vez).

Luego de culminada la seleccion logica de los pedidos, el CPCF emite e
imprime los reportes de picking list (individual por preparador y viajes e
individual por viaje).

Una vez impresos los reportes de picking list, el Lider de Despacho debe

distribuirlos de la siguiente forma:

Picking list individual por preparador y viajes: a los
almacenista/preparadores, encargados de obtener y dividir los
productos en los 4 viajes respectivos.

Picking list individual por viaje: a los Coordinadores de los
transportes (segun los viajes que cargaran cada uno de los
transportes).

Los Almacenistas/preparadores extraen y separan por viaje cada uno de
los productos, considerando la informacion que indica el escaner, para
ello buscan en las ubicaciones fisicas que se muestran en la columna de

Disponible y en atencion al # de lote y la cantidad de bultos solicitados.

NOTA: En caso de no estar disponible los equipos de radio frecuencia
(escaneres), deben efectuarse las confirmaciones en uno de los
computadores que estan disponibles en el almacén de productos

terminados.



A medida que se separan los productos por viaje, para trasladarlos al
area de despacho, el Lider de Despacho debe verificar que la cantidad
fisica coincida con lo indicado en el reporte de picking list por viaje, en

caso de existir una diferencia debe reportarla.

NOTA: En cada uno de los codigos debe colocar su firma como

constancia de haber sido verificado el mismo.

Una vez culminada la extraccion de los productos (con su respectiva
transaccion logica), cada uno de los Almacenistas verifica en el escéner,
que todos los productos asignados en cada una de las lineas hayan sido
confirmados logicamente.

Luego que los Almacenistas reportan haber culminado la extraccién
fisica y las transferencias logicas, el CPCF verifica a traves de la
“Pantalla de Control” del picking que todas las lineas estén confirmadas

al 100% para luego proceder con el paso de facturacion.

Después de la facturacion, el CPCF organiza las relaciones de carga y
las facturas, de forma que cada camion se lleve las facturas (original,
copia verde y amarilla) y una copia de la relaciébn de carga que le
corresponde, adicionalmente debe quedar una copia de las relaciones
junto con las copias de las facturas (copias rosadas).

A medida que los pasadores disponen los productos en las puertas de
carga, los choferes verifican y cargan los productos segun lo indicado en
el picking list individual por viaje que les hace entrega el Coordinador del

transporte.

NOTA: Bajo ningun aspecto se puede trasladar a las puertas de carga un

producto que no haya sido verificado por el Lider de Despacho.



Una vez culminada la carga de los camiones, el CPCF se asegura que
cada chofer firme la relacién de carga, en la cual se detalla la mercancia
que lleva en el camion. Se debe dejar registro de los numeros de
precintos con los cuales se cerrara el camion.

El Pasante del departamento de almacén y distribucién debe archivar los

picking list.



Figura 27. Nuevo Proceso de Preparacion de Pedidos.
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V.3.1 PERSONAL INVOLUCRADO EN EL NUEVO PROCESO.

Para la ejecucién del nuevo proceso de preparaciéon y despacho de

pedidos, la empresa contara con un total de 29 personas de la cuales 6 forman

parte del personal horario fijo, el primer y el segundo turno lo constituyen 9

personas y los restantes 5 laboran durante el tercer turno de trabajo (Ver figura

28).

Figura 28. Personal Involucrado en el Nuevo Proceso.
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V.3.2 TIEMPO ESTIMADO DEL NUEVO PROCESO.

Se realiz6 una prueba piloto para obtener un tiempo estimado del nuevo
proceso y asi comprobar su eficiencia; para ello se dispuso de un
almacenista/preparador con su montacargas, escaner y el picking list individual
por viaje, éste debe realizar 3 actividades que son: Buscar paleta, separar y
ubicar paleta, el tiempo promedio de dichas actividades es de 73 seg/linea, 76,9
seg/linea y 28,15 seg/linea respectivamente, dando un promedio total de 178,05
seg/linea (ver tabla 11). Cabe destacar que la actividad de verificacion se hace

paralela a las 3 mencionadas anteriormente.

Tabla 11. Tiempo Estimado del Nuevo Proceso.

Buscar Separar por Ubicar

paleta viaje paleta Total

Linea Seg Seg Seg Seg
1 70 163 72 305
2 62 102 42 206
3 46 53 44 143
4 39 88 57 184
5 59 73 29 161
6 55 185 41 281
7 34 90 41 165
8 103 39 0 142
9 71 38 23 132
10 112 85 58 255

11 38 55 0 93
12 88 34 0 122
13 112 48 0 160
14 62 57 0 119
15 161 48 63 272
16 60 94 36 190
17 85 94 0 179
18 41 143 57 241

19 19 10 0 29
20 143 39 0 182

Prom. 73 76,9 28,15 178,05




V. 4 UNIFICACION DE LAS MEJORAS.

Para la implementacion total de las mejoras propuestas se requiere de los

siguientes aspectos (ver figura 29):

e En el bufer trabajardn 3 almacenistas/preparadores encargados de
obtener y separar los productos en 4 viajes, las paletas correspondientes
a cada viaje estaran ubicadas en 4 filas saliendo del bufer hacia el area
de despacho.

e Se utilizaran otros 2 almacenistas/preparadores en el almacén de
productos terminados, en caso de que salga producto asignado fuera del
bafer debido a su ausencia en el mismo, uno de los
almacenistas/preparadores sera el encargado de buscar y separar los
productos en sus respectivos viajes y el otro los trasladara hacia la fila
correspondiente en la salida del bufer.

e El Lider de despacho se ubicara en la salida del bufer para realizar la
verificacion correspondiente a cada viaje.

e Al culminar el proceso para los 4 viajes seleccionados, éste vuelve a
comenzar para 4 viajes mas hasta cumplir con los pedidos a despachar
en el dia.

e Se dispuso de 8 puertas en el area de despacho para agilizar el proceso,
ya que mientras 4 estan ocupadas en las labores de verificacion y carga
por parte de los choferes, en las otras 4 se van colocando los pedidos

correspondientes a los 4 viajes sucesivos.



Figura 29. Implementacion de las Mejoras.
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V.5 VENTAJAS DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA.

e La distancia maxima recorrida por los almacenista/preparadores es de
35,5 m debido a que el area del bifer es de 720 m? y actualmente se
trabaja en una superficie de 5440 m?.

e El tiempo estimado del nuevo proceso es de 178,05 seg/linea lo que

equivale a 2,97 min/linea disminuyendo el tiempo del proceso actual en



un 94,54%, debido a que el proceso propuesto elimina (dentro del bufer)
las demoras y exceso de recorridos del proceso actual.

Se elimina el 4rea de predespacho, debido a que del bufer los productos
salen separados en sus viajes correspondientes y verificados, eliminando
la actividad de “Llevar a verificar”.

El area actual de despacho y predespacho se destinara para la recepcién
de productos importados, acondicionados por terceros, entre otros,
mejorando notablemente la capacidad y agilidad en los procesos de
recepcion del almacén.

No existen diferencias entre el inventario fisico y l6gico en el bufer,
debido a que al llevar acabo el reabastecimiento se debe reportar y
solucionar cualquier error en el sistema; por ende no existiran retrasos de
este tipo en el proceso.

El personal requerido se reduce a 29 personas, disminuyendo el costo de
mano de obra.

Se reduce el numero requerido de montacargas komatsu a uno.

Con la ejecucion de las propuestas se logrard cumplir con el nimero de
pedidos necesarios a despachar en un dia.

Se estima que habra una reduccion del 50% en el tiempo promedio de
permanencia de los camiones en la zona de carga.

El nivel de servicio esperado es de 85,5% puesto que los indicadores del
mismo son: tiempo de preparacion de pedidos y actuaciéon sin errores,

los cuales se estimaron en 95% y 90% respectivamente.



V.6 COMPARACION ENTRE LA SITUACION ACTUAL Y LA SITUACION
PROPUESTA DEL PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS.

En la tabla 12 se muestran la comparacion de los aspectos mas
relevantes presentes en el proceso de preparacion de pedidos actual y

propuesto.

Tabla 12. Comparacion Situacion Actual y Situacion Propuesta.

Aspectos Situacién Actual Situacion Propuesta

Tiempo del Proceso 54,36 min/linea 2,97 min/linea
Recorrido (Min. — Max.) 23,5m —181,5m 3m-355m
Demoras en el Proceso 46,42 min/linea 0 Aprox.

Personal Involucrado 47 personas 29 personas
Numero de Montacargas 7 6
Tiempo de permanencia 6 hr. 3 hr.

de camiones




V.7 EVALUACION ECONOMICA.
V.7.1 INVERSION INICIAL.

Para llevar a cabo las mejores antes expuestas, se requiere de una
inversion inicial para el acondicionamiento de las instalaciones. El area de
despacho consta de una superficie de 250m? y tiene 8 puertas de carga (ver
figura 30), la memoria descriptiva y la cotizacidén para su construccion se detalla
en el apéndice Il y apéndice IV respectivamente. Dando un costo total de
359660,84 BsF.

Figura 30. Area de Despacho.

4m
25m

10m

e Departamento de Logistica y SAC: Es un area de oficina de 80m? su
reubicacion y acondicionamiento tiene un costo de 20000 BsF.

e Rayado y Sefializacion: Como medio de informacion para el personal
gue labora en el bufer, area de despacho y zona de carga se requiere de

un rayado y sefializacion que tiene un valor de 3500 BsF.



Costo total de lainversiéon: 383160,84 BsF.

V.7.2 AHORROS EN FUNCIONAMIENTO

Este renglon corresponde a la cantidad de dinero que se ahorrara la

empresa al implantar las propuestas de mejora.

e Ahorros en Personal: En el nuevo proceso se disminuye la nébmina en
15200 BsF. (ver tabla 13). Para el calculo de ahorro en gasto de personal
se considerd un 33% de beneficios sociales segun lo establecido por la
ley, lo que da un total de 20216 BsF-.

Tabla 13. Ahorro en NOmina

Cargo Cantidad Salario Total
(BsF/mes) (BsF/mes)
Separadores 12 800 9600
Pasadores 2 800 1600
Almacenista/preparador 2 800 1600
Almacenista/chequeador 2 800 1600
Total 19 15200

e Ahorro en uso de Montacargas: La carga fabril asociada al uso del
montacargas es de 7.37 BsF/hora (segun la empresa). Al no requerir el

uso de un montacargas se obtiene un ahorro de:



7.37 BsF/hora * 8 horas/turno * 2 turno/dia * 20 dias/mes = 2358,4 BsF/mes

Ahorro total anual = 22574,4 BsF/mes * 12 meses= 270892,8 BsF.

V.7.3 RENTABILIDAD

Para el calculo de la rentabilidad se establece un tiempo de estudio de 3

afos. A continuacion se presentan los flujos netos:

Tabla 14. Flujos Netos.

Afios | Flujos (BsF/afio)
0 -383160,84
1 270892,8
2 270892,8
3 270892,8

La tasa de interés para realizar la evaluaciébn econémica se estimoé en
15%.

e Valor Actual: Representa el equivalente en el presente de los gastos e
ingresos asociados a la inversion y se calculd6 mediante la siguiente

ecuacion:

VA(i%) = = F; (1+i)"



VA(15%) = -383160.84 + 235568,38 + 204849,14 + 178112,02 = 235368,7 BsF

e Tasa Interna de Retorno: Representa el equivalente del beneficio anual
expresado en porcentaje del capital invertido y se calculé6 mediante la

siguiente ecuacion:
VA(TIR%) =X F, (1+i))'=0

383160.84 = 270892.8 [P/R i*, 3]

i* 45% 50%
[P/Ri* 3] 21363,37 -1906,32

Mediante una interpolacién se obtiene TIR:

TIR% = 49,59%

e Tiempo de Pago: Representa el tiempo requerido para recuperar la
inversién por medio de los ahorros obtenidos, se calcula de la siguiente

manera.
T

2F=0

t=0

-383160,84 + 270892,8 + 270892,8 > 0



Por lo que el tiempo de pago correspondiente es de 2 afios.

En conclusién se puede decir que las propuestas a implantar resultan

econdémicamente rentable, ya que:

VA(15%)>0

TIR%>15%

T (2 afos) esta dentro de lo establecido por la empresa para este tipo de

proyecto.



CONCLUSIONES

La observacion, descripcion y analisis de los distintos factores que
influyen en el proceso de preparacion y despacho de pedidos, que se lleva a
cabo en el almacén de productos terminados de JOHNSON & JOHNSON DE
VENEZUELA S.A. llevaron a conocer los problemas que en él se presentan,

tomando como punto de partida la no satisfaccion del cliente.
Se utilizaron las siguientes herramientas:

e Diagrama Causa-Efecto o Diagrama de Ishikawa: Con el cual se analizo
de forma detallada los diversos factores que afectan el nivel de servicio
de la empresa, estos factores son: Incumplimiento de las Metas Diarias,
Personal, Tiempos elevados en la Preparacion de Pedidos, Métodos de
Trabajo Y Errores en el Proceso.

e Andlisis de la Operacion: En esta herramienta se aplicaron, en lo posible,
los diversos criterios del analisis de la operacion a las actividades de
picking, llevar a verificar y verificar; cada criterio fue analizado y arrojaron
las posibles causas que originan un nivel de servicio no deseado por la
empresa.

e Analisis Sistemético del Manejo de Materiales (SHA): Este método se
utiliz6 para realizar un andlisis mas exhaustivo de la problemética
presente en el almacén de productos terminados y en el proceso de
preparacion de pedidos de JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA
S.A. Se realiz6 una clasificacion de los productos presentes en el
almacén segun su frecuencia de demanda, se mostraron las rutas que
actualmente siguen dichas clases de productos, también los tiempos
promedios en que se ejecutan las actividades de picking, llevar a verificar
y verificar, mediante el uso del cronometrado; ademas, se mostraron las

demoras presentes entre cada actividad; esto se hizo con el fin de



originar alternativas que ayudaran a mejorar el manejo de materiales en
el almacén de productos terminados. Se generaron dos alternativas, las
cuales fueron evaluadas por el método de la ponderaciéon por puntos,
arrojando como mejor opcion la alternativa 2, ya que en ésta lo recorridos
y el tiempo del proceso de preparacion de pedidos es mucho menor.
Ademas, la tabla de preferencia arroj6 un resultado mayor en esta

alternativa.

Se propusieron mejoras tomando en cuenta todos los factores criticos
arrojados por las herramientas utilizadas, con el fin de disminuirlos o eliminarlos
para asi incrementar los niveles de servicio de la empresa y por lo tanto, lograr
la satisfaccion del cliente. Entre las mejoras se encuentra la alternativa 2, la
cual consta de un bufer de productos terminados capaz de absorber en gran
porcentaje las ventas diarias, la construccion del area de despacho, el
acondicionamiento de la zona de carga y del departamento de logistica y SAC.
También se propuso un redisefio del proceso de preparacion de pedidos,
combinando las actividades de picking y separacion, eliminando la actividad de
llevar a verificar. Algunos beneficios que se logran con la implementacion de las

mejoras son los siguientes:

e Minimizacion de los recorridos de los almacenistas/preparadores al
momento de realizar la preparacion de los pedidos.

e Disminucion en el tiempo del proceso de preparacion de pedidos en mas
de un 90%.

e Eliminacion de las demoras presentes en el proceso.

e Eliminacion de los errores presentes entre el inventario fisico y el

inventario légico.

Ademas, estas mejoras permiten tener un mejor control sobre el proceso

y en el manejo de los materiales, garantizando un mejor despacho en un menor



tiempo y a un menor costo, logrando la satisfaccién del cliente y por ende

aumentado el nivel de servicio de la empresa.

Al evaluar econémicamente las propuestas de mejora, resultaron ser
rentables, ya que el Valor Actual es positivo, la Tasa Interna de retorno es

mayor al 15% y el Tiempo de Pago es de 2 afos, por lo tanto se recomienda
invertir.



RECOMENDACIONES

Con el fin de contribuir al mejor funcionamiento del almacén de productos

terminados de la empresa JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA S.A,,

especificamente en el proceso de preparacién y despacho de pedidos, se

recomienda lo siguiente:

Implantar y dar seguimiento a todas las mejoras propuestas en este
estudio a fin de garantizar un buen nivel de servicio y la satisfaccion de
los clientes, ademas, de lograr una mayor organizacion y control sobre

los productos terminados en el almacén.

Entrenar al personal que interviene en el reabastecimiento del bufer y en
el proceso de preparacion y despacho de pedidos, en el manejo de los
equipos y las condiciones del nuevo proceso haciendo hincapié sobre la
importancia de ubicar y sustraer los productos de acuerdo a la fecha de
caducidad que estos posean, es decir, garantizar el cumplimiento del

inventario FEFO.

Dar a conocer tanto a los clientes como al personal involucrado, los
beneficios de las mejoras propuestas para garantizar su comprension y
lograr que todos trabajen como un verdadero equipo y de esta manera

conseguir el éxito de las mismas.



Realizar un estudio periddico de la demanda para determinar las
frecuencias y cantidades diarias de los productos y asi garantizar el buen

reabastecimiento y funcionamiento del bufer.

Aplicar una politica de rotacion de personal en cada picking a los
almacenistas/preparadores que laboran tanto en el bufer de productos
terminados como los que laboran en el resto del almacén, para evitar

posibles fatigas por carga de trabajo.
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Apéndice I. Descripcién de los Productos de cada Clasificacién.

e Productostipo D

ITEMS Unidad | (Cantidad/Dia)
SF DRYMAX NOR 12x4x10's (LL4 P3) Paleta 2,00
CF TRIP FRESH PRACTI CAJ 12X80 Paleta 3,00
SUNDOWN FPS60 + JS SOFT24 HRS100ml x12 Paleta 1,00
COTONETES* 24x150's Paleta 3,00
SPLENDA SOBRES 4x500 SP Paleta 2,00
JB CRE LIQ AV 400 +JB JABON AV 25%GRATIS Paleta 2,00
JB JABON ORIG MOR 12x2x100gr Paleta 1,00
SF DRYMAX ULT RG 8x4x8's (LL4 P3) Paleta 1,00
SF ULT TEJ 8x4x8's (LL4 P3) Paleta 1,00
SUNDOWN GOLD GEL FPS6 12x105G Paleta 1,00
REACH* CEP ESSENTIAL SUAVEXx12 Paleta 1,00
OB SP APL +CF REG(8+40)*12 Paleta 1,00
OB SP APL+CF TG REG(8+40)*12 Paleta 1,00
HASTES FLEX COTONETES 15X300UN EXP Paleta 3,00
SF NOR NOCHE TEJ 6x4x8's (LL4 P3) Paleta 1,00
SF ULT NOCHE TEJ 6x4x8's (LL4 P3) Paleta 1,00
NEUT DEEP CLEAN ASTRING 24x200mi Paleta 1,00
SPLENDA TABLETAS 12X300 ITALIA Paleta 1,00
SPLENDA TABLETAS 12X100 ITALIA Paleta 1,00
SF ULT TEJ 12X2X16's X (LL32 P24) Paleta 1,00
JB TOALLITAS PRACTIPAK 12x72's Paleta 1,00
TEK* CEP DURO x12 Paleta 1,00
SF DRYMAX ULT PF 12X2X16's (LL32 P24) Paleta 1,00
SUND KIDS COLOR UVA FPS30 12X120ML - EX Paleta 1,00
CF BRISA PRACTI CAJITA 12x80's Paleta 1,00
CAREFREE BANO LIQ 12X150ML Paleta 1,00
SUND KID'S COLOR FPS60 12X120ML Paleta 1,00
NEUTROGENA FORMULA NORUEGA BODY EMULSION Paleta 1,00
NEU FORM NOR EMULSION CORPORAL 12X155ML Paleta 1,00
CF DESODORANTE DISP PINK 12x80 Paleta 1,00
CF BRISA DISP SIN PERF PINK 12x80 Paleta 1,00
JB CR LIQ A/D400 +JB JA A/D80 25%GRATIS Paleta 1,00
NEU LIMP FACIAL LIQ 12x236ml Paleta 1,00
J's COLONIA MUJERCITA 12x140ml Paleta 1,00
SUNDOWN GOLD GEL FPS6 12X105ML Paleta 1,00
KY WARMING ULTRA GEL 12X71G Paleta 2,00
SF SLINE TJ AL NAT PF EA 24x16 Paleta 1,00




CF REG DISP NG 12x( LL80 P60) Paleta 6,00
STAYFREE ESPECIAL ULTRADELGADA 12X42 Paleta 1,00
SPLENDA* SOBRES 6x2x200's Paleta 1,00
CF REG PRACTI CAJITA 12x80's Paleta 6,00
CF BRISA DISP NG 12x(LL80 P60) Paleta 3,00
SF DRYMAX ULT ALAS 8X4X8'S Paleta 1,00
e Productos tipo C:
ITEMS Unidad | (Cantidad/Dia)
JS SOFT EXTRACARE 12x100m| Paleta 1,00
HASTES FLEXIVEIS COT COLOMBIA 24X100UN Paleta 2,00
COTONETES* 24x300's Paleta 4,00
COTONETES* 48x100's Paleta 8,00
JOHNSONS BABY ACEITE BED TIME 12X200 Paleta 1,00
REACH CEP ZOODENT x 12 Paleta 1,00
CURATIVO B-AID ESSENCIAL 12X100UN EXP Paleta 1,00
JS SOFTLOTION 24 HRS 12x100ml Paleta 1,00
SPLENDA SOBRES X 225 SP PROM Paleta 4,00
NEU BODY CARE VELL MEN 6X200 Paleta 1,00
REACH* CEP ULT/CLE GR MED(2X1)X12 Paleta 1,00
SL SLINEA ULT ABAS SS AGE NAT 30X8 Paleta 1,00
NEU BODY CARE VELL MEN 6X200 Paleta 1,00
SUNDOWN KIDS FPS60 + JS JABON MILK x12 Paleta 1,00
REACH* CEP ESSNTIAL MEDIOx12 Paleta 1,00
REACH* CEP ESSENTIAL JRx12 Paleta 1,00
SF ESPECIAL MALLA ALAS 6*32 Paleta 6,00
C&C JABON FACIAL BARRA 12x80gr Paleta 1,00
NEU ULTRA SHEER SPF45 12x88ml Paleta 1,00
SF ESPECIAL MALLA ALAS 24*10 Paleta 6,00
SF ESPECIAL TJ ALAS 6*32 Paleta 7,00
SF ESPECIAL TJ ALAS 24*10 Paleta 6,00
CF T BRISA PINK 24x(LL60P40) Paleta 2,00
SF SLINE TEJ PF NAT EA 8x4x8's Paleta 1,00
JB COLONIA 200 ML+BABERO GRATIS X 12 Paleta 1,00
SPLENDA SOBRES X 500 SP Paleta 2,00
NEU T/GEL ACOND 24x130ml Paleta 1,00
SF DRY MAX NORMAL ALAS 6 x 32's Paleta 2,00
SUND KID'S COLOR BLOQ SOL FPS60 12X120ML Paleta 1,00
CEPILLO REACH ACCESS 12x2 Paleta 1,00
SUNDOWN KIDS COLOR UVA FPS30 12X120ML Paleta 1,00




e Productos tipo B:

ITEMS Unidad | (Cantidad/Dia)
NEU HEALTHY S C/RETINOL 12x40gr Paleta 1,00
NEU H/S C/RETINOL FPS15 12x40gr Paleta 1,00
J'S B LENCOS UMEDECIDOS REFIL 12X70 Paleta 3,00
HASTES FLEXIVEIS COTONETES* TRIL 30X150H Paleta 3,00
JOHNSONS BABY SHAMPOO LISOS 12X100 Paleta 1,00
ENXAG R FLUORDENT MENTA 12X250ML EXP Paleta 1,00
REACH*HILO REGULAR (2x1)24x50m Paleta 1,00
STAYF ADAPT DRYMAX A.NAT 30X8 Paleta 1,00
STAYFREE* de MOD AL MAL 6x32's Paleta 7,00
JB JABON BTO MIXTO 4x6x100gr Paleta 1,00
REACH*HILO MENTA(2x1)24x50 mts Paleta 1,00
STAYFREE* de MOD AL MAL 24x10s Paleta 6,00
JB PANI HUM ORIG CAN NUE 12X70 Paleta 5,00
REACH CEP J&J ESSENCIAL JUNIOR x12 Paleta 1,00
SUNDOWN GOLD GEL FPS6 12X105ML Paleta 1,00
JB JABON LOCION MOR 12x2x100gr Paleta 1,00
NEUT DEEP CLEAN ADSTRINGENTE 6X200 - EXP Paleta 1,00
CF TG REG PINK 24X(LL60P40) Paleta 3,00
NEU ACNE Body Clear Body Wash 24x250ml Paleta 1,00
REACH* HILO ESSENTIAL 24X100 Paleta 1,00
SUND U-RESIST FPS60 12X120ML - EXP Paleta 1,00
J's BODY MILK AVENA 12x400ml Paleta 1,00
JB ESTUCHE VIAJERO X 6 Paleta 1,00
SUND. GOLD LO BRON F4 12x120ML Paleta 1,00
e Productos tipo A:
ITEMS Unidad | (Cantidad/Dia)
JB SHAMPOO RIZADOS 12X400 Paleta 2,00
CF BRISA SIN PER PINK 40X20 Paleta 5,00
CF REG EST PINK 24X60 Paleta 5,00
J's PROTECTOR DE SENOS 12x12's Paleta 2,00
SUNDOWN BLOQ. SOLAR FPS30 12X120ML Paleta 1,00
SUNDOWN BLOQ SOL FPS50 TINOSORB 12X120ML | Paleta 1,00
Js COLONIA MUJERCITAS 12X200 Paleta 1,00
JOHNSONS BABY MILK POWDER 12X400 Paleta 1,00
JB ACONDIC RIZADO 12x200ml Paleta 1,00
JB ACOND ORIG 12x400ML Paleta 1,00




JB ACOND MANZAN 12x400ML Paleta 1,00
JB ACEITE 12x200ml Paleta 1,00
JB CHAMPU MANZANILLA 12X400ML Paleta 2,00
JB CHAMPU CABEL LISO 12X400ML Paleta 2,00
JB SH ROMERO PROT UV 12x400ML Paleta 2,00
JB ACEITE ALOE 12x200ml Paleta 1,00
JB TALCO ORIG 12x600G Paleta 2,00
JB TALCO LAVANDA MANZ 12x200gr Paleta 2,00
JB TALCO 12x200gr Paleta 2,00
JB JABON MILK 48X150gr Paleta 1,00
JB JABON LAV/MANZ 24X80gr Paleta 1,00
JB JABON ORIGINAL 24x100gr Paleta 1,00
JB JABON LOCION 24x100gr Paleta 1,00
JB VASELINA 12x50gr Paleta 1,00
JB ACONDIC MANZANILLA 12x200ml Paleta 1,00
SF TEJ NORM TANGA ALAS NG 24*8 Paleta 1,00
CF TANGA REG PINK 24X40 Paleta 3,00
CF DES PINK 40X20 Paleta 5,00
0O.B. APLICADOR SUPER 24x8's Paleta 1,00
SUND KIDS BLOQ SOL FPS60 12X120 ML - EX Paleta 1,00
SF DRYMAX ULTRA ALAS 30*8 Paleta 1,00
JB VASELINA 12x195gr Paleta 1,00
YES* ULTRA 24x3's Paleta 1,00
YES*ANTIBACTERIAL LIMON 24x5's Paleta 1,00
JB POLVO DE ALMIDON 12x200gr Paleta 1,00
SF TEJ ULTRA NOCH ALAS NG 24*8 Paleta 2,00
STAYFREE NOCTURNA A.NAT24X8PAD Paleta 3,00
Js COLONIA JOVENCITOS 12X200 Paleta 1,00
JOHNSONS BABY MILK POWDER 24X200 Paleta 1,00
HASTES FLEX COTONETES* POTE 30X150H Paleta 3,00
JB ACEITE CREMOSO 12x400ml Paleta 1,00
JB SHAMPOO NORMAL 12x200ml Paleta 2,00
JB SHAMPOO MANZANILLA 12x200ml| Paleta 2,00
JB SPRAY MANZANILLA 12x200m| Paleta 1,00
JB CHAMPU ORIGINAL 12X400ML Paleta 3,00
JB SHAMPOO LISOS 12x200ml| Paleta 1,00
JB SHAMPOO ROMERO 12x100ml Paleta 1,00
JB SHAMPOO ROMERO 12x200ml| Paleta 1,00
JB TALCO ORIG 12x400G Paleta 3,00
JB ACEITE CREM. ALOE 12x200ml Paleta 1,00
JB ACEITE CREM. ALOE 12x400ml Paleta 1,00
JB POLVO DE ALMIDON 12x400G Paleta 1,00
JB TALCO LAV Y MANZ 12X400 G Paleta 2,00
JB TALCO 12x100gr Paleta 2,00
JB COLONIA 12x100ml Paleta 1,00




J'S SOFTLOTION 24 HUM 12x400ml Paleta 1,00
J'S SOFTLOTION CALM 12x200m| Paleta 1,00
JB CREMA LIQ A/DORMIR 12x400ml Paleta 1,00
JB CREMA LIQUIDA 12x200ml Paleta 1,00
JB CREMA LIQUIDA 12x400ml Paleta 2,00
JB CREMA LIQ AVENA 12x400ml Paleta 1,00
JB CREMA LIQ A/DORMIR 12x200ml Paleta 1,00
J's SOFT EXTRACARE 12x200m| Paleta 1,00
JB CREM LIQ PROTE LECHE 12X200 Paleta 1,00
JB BANO HEAD TO TOE 12x200ml Paleta 1,00
JB BANO LIQ A/IDORMIR 12x200ml| Paleta 1,00
JB PANI HUM ORIG BOL NUE 12X70 Paleta 2,00
JB ACONDIC 12x200ml Paleta 1,00
YES* MULTIUSO ROLLO 12x20's Paleta 2,00
REACH ENJ BUCAL ZOO TF 12X250 Paleta 1,00
SPLENDA* SOBRES 12x50's SP Paleta 2,00
SPLENDA* SOBRES 12x100's SP Paleta 2,00
SPLENDA* GRANULAR 12x110gr SP Paleta 1,00
SF TEJ NORMAL ALAS NG 6*32 Paleta 3,00
SF TEJ ULTRA ALAS NG 30*8 Paleta 1,00
CF LARGOS PINK 40X20 Paleta 3,00
CF DES EST PINK 24*40 Paleta 5,00
CF DES EST PINK 24X60 Paleta 6,00
CF TRIPLE FRESH PINK 40X20'S Paleta 3,00
CF BRISA SIN PER PINK 24X40 Paleta 5,00
CF BRISA SIN PER PINK 24X60 Paleta 5,00
CF REG EST PINK 24X40 Paleta 5,00
CF SIN PER EST PINK 40X20 Paleta 3,00
CF SIN PER EST PINK 24X40 Paleta 4,00
0.B. APLICADOR MEDIO 24x8's Paleta 1,00
JB TOALLITAS LAV/MANZ 12x50's Paleta 4,00
O.B. DIGITAL MINI 10x10's Paleta 1,00
YES* MULTIUSO 24x3's Paleta 1,00
C&C ADVANTAGE CLEANSER 12x100g Paleta 1,00
NEU DEEP CLEAN 2enl 6x100ml Paleta 1,00
JS SOFTLOTION EXTRACARE MANQOS 12X75 Paleta 1,00
C&C SAB LIQ FAC PELE SENS 12X200ML EXP Paleta 1,00
C&C ASTRINGENTE 12X200ML Paleta 1,00
C&C HIDRATA FACIAL DOBLE ACCION 12X100 Paleta 1,00
J'S BABY CONTRA ASSADURAS 3X1 12X50G EXP Paleta 1,00
SF ESP TJ ULT ALAS PF 45*8 Paleta 1,00
JB PANITOS DELGADOS 12x70's Paleta 5,00
SPLENDA TABLETA 12X100 Paleta 1,00
SUNDOWN BLOQ SOLAR FPS60 12X120ML Paleta 1,00
SF DRYMAX ULTRA ALAS 24*16 Paleta 1,00




JBABY JABON CREMOSO AVENA 24X100 Paleta 1,00
JB ACEITE CREMOSO 12x200ml Paleta 1,00
JB CHAMPU MANZANILLA 12X750ML Paleta 2,00
JB SHAMPOO RIZOS 12x200ml Paleta 1,00
NEU DEEP CLEAN LOC.FACILA6X200 Paleta 1,00
JB COLONIA BEBES 12x200ml Paleta 1,00
J'S SOFTLOTION 24 HUM 12x200m| Paleta 1,00
JB CREMA LIQ AVENA 12x200ml Paleta 1,00
JS SOFT LIGHTCARE 12x400ml Paleta 1,00
JB PANI HUM ORIG CAN NUE 12X70 Paleta 2,00
JB VASELINA 12x100gr Paleta 1,00
SF ESP NOR TJ ADAPT ALAS 45*8 Paleta 1,00
JB TOALLITAS HUMEDAS MILK x 50 Paleta 2,00
SPLENDA* SOBRES 12x200's SP Paleta 4,00
SF DRYMAX NORMAL ALAS 48*10 Paleta 2,00
SF DRYMAX NORMAL ALAS 30*16 Paleta 2,00
SF TEJ NORMAL ALAS NG 48*10 Paleta 3,00
SF TEJ ULTRA ALAS NG 24*16 Paleta 2,00
J's ALGODON DESMAQ. 12x60's Paleta 2,00
CF TG BRISA PINK 24X40 Paleta 3,00
CF TRIPLE FRESH PINK 24X40 Paleta 5,00
CF REG EST PINK 40X20 Paleta 4,00
CF REG DISP PINK 12X80 Paleta 3,00
C&C EXFOLIANT PTO NEGR 12x80gr Paleta 1,00
JB JABON GLICERINA 24x80gr Paleta 1,00
JB TOALLITAS SKINCARE 12x60's Paleta 6,00
NEU DEEP CLEAN SCRUB 12x125ml Paleta 1,00
0O.B. DIGITAL SUPER 10x10's Paleta 1,00
SUND U-RESIST FPS50 12X120ML - EXP Paleta 1,00
C&C STARTER KIT 1-2-3 x12 Paleta 1,00
YES* PANOS MULTIUSO 24x(4+2) Paleta 1,00
J'S BABY MILK SABONETE LIQ 6X200ML EXP Paleta 1,00
C&C ADVANTAGE GEL 12x15gr Paleta 1,00
REACH* HILO REG C/CERA 24x50m Paleta 1,00
C&C ASTRINGENTE PIEL SENSIBLE 12X200ML Paleta 1,00
C&C MICROGRANULOS 12X100 Paleta 1,00
SPLENDA TABLET 12x300 Paleta 1,00
SUNDOWN KIDS FPS 60 12X120ML Paleta 1,00
STAYFREE ESPECIAL ULTRADELGADA 12X42 Paleta 2,00
J's SOFT EXTRACARE 12x400m| Paleta 1,00
JS SOFT LIGHTCARE 12x200ml Paleta 1,00
JB JABON PROTEI LECHE 16X3X150 Paleta 1,00
J'S SOFTWASH 12x200ml Paleta 1,00
YES* MULTIUSO 24x6's Paleta 1,00
CF REG DISP PINK 12x(LL80 P60) Paleta 9,00




NEU JABON P/GRASA 24x100gr Paleta 1,00
J's ALGODON ZIG ZAG 12x50gr Paleta 2,00
C&C ASTRING PTO NEGR 12x200ml Paleta 1,00
0.B. DIGITAL MEDIO 10x10's Paleta 1,00
C&C JABON PTO NEGRO 12X80gr Paleta 1,00
KY GEL LUB WARMING x 71 gr Paleta 1,00
C&C LOCION DESMAQUILLANTE 12X100GR Paleta 1,00
KY* GEL LUBRIFICANTE- 12X100G Paleta 1,00
HILO DENTAL REACH ZOODENT T FRUTTI 24X40 Paleta 1,00
JB CHAMPU ORIGINAL 12X100ML Paleta 1,00
JB CHAMPU MANZANILLA 12X100ML Paleta 1,00
JB ACEITE 12x100m| Paleta 1,00
SF ADAPT TEJ ALAS (EA)30x8's Paleta 1,00
SUND® LABIAL FPS 30 2X12X4,5G Paleta 1,00
NEU ESPUMA LIMP FACIAL 6x150ml Paleta 1,00
C&C GEL INVISIBLE 12x22gr Paleta 1,00
NEU DEEP CLEAN GEL LIM 24x200ml| Paleta 1,00
NEU JABON FAC. ORIG. 24x100gr Paleta 1,00
SUND U-RESIST FPS30 12X120ML - EXP Paleta 1,00
C&C PACK 123 12X3UND Paleta 1,00
BAND AID SPIDER MAN 24X25 Paleta 1,00
C&C DEEP ACTION REFRESHING GEL 12 X 100 Paleta 1,00
STAYFREE DE MOD 24X10'S Paleta 4,00
REACH* HILO MENTA 24x50m Paleta 1,00
REACH HILO ANTI SARRO 24X40MT Paleta 1,00
C&C JABON LIQUIDO FACIAL 12X200ML Paleta 1,00
BAND-AID* HELLO KITTY 24X25's Paleta 1,00
NEU HAND CREAM F.NORUEGA 6X56G Paleta 1,00
NEU BODY CARE EXTRA SECO 6X250 Paleta 1,00
NEU ACNE JABON 24x100gr Paleta 1,00
C&C DEEP ACTION COOLING TONER 12X200ML Paleta 1,00
REACH* CEP ACCESS SUAVE x12 Paleta 1,00
REACH* CEP CON/CLEAN MEDIO X12 Paleta 1,00
BAND-AID* TRANSPARENTE 36x10's Paleta 1,00
REACH* CEP ULT/CLEAN SUAVEx12 Paleta 1,00
KY GEL LUBRICANTE 12x1x50 Paleta 1,00
NEU DEEP CREMA LIMP 12X55g Paleta 1,00
BAND-AID* STANDARD 12x100's Paleta 1,00
CEPILLO REACH MAGIC GRIP 12UNI Paleta 1,00
SF ESP ULT TEJ 22X2X8 (LL16 P12)'s Paleta 1,00
SF ESP ADAPT TEJ 22X2x8 (LL16 P12)'s Paleta 2,00
REACH* CEP ACCESS MEDIO x12 Paleta 1,00
BAND-AID TRANSPARENTE 36 X 40 Paleta 1,00
CURATIVOS BAND-AID BOB SPONJA 3X12X20 UN Paleta 1,00
ENXAG J&J REACH COOL MINT 12X250ML EXP Paleta 1,00




J's SOFTWASH EXTRACARE 12x200m Paleta 1,00
BAND-AID* VAR 5 SHAPES 24x40's Paleta 1,00
REACH CEP ESSENTIAL DUROXx12 Paleta 1,00
NEU ULTRA SHEER SPF-55 12x88ml Paleta 1,00
NEU ACNE GEL LIMPIADOR 24x177ml Paleta 1,00
NEU RADIANCE BOOST FRAG 12x15gr Paleta 1,00
SUND SPORT SPF30 CREMA 12X100 Paleta 1,00
REACH CEP J&J ESSENCIAL MEDIO x12 Paleta 1,00
REACH* CEP CON/CLEAN SUAVE X12 Paleta 1,00
REACH HILO WHITENNING 24X40M Paleta 1,00
SUND PROT SOLAR CLEAR GEL FPS15 12X106G Paleta 1,00
NEU BODY OIL 24x200ml Paleta 1,00
BAND-AID* MAMIFEROS 36x10's Paleta 1,00
KY GEL LUBRIF 12X1X50GR BILINGUE Paleta 1,00
REACH* CEP ULTRA/CL MEDIO X 12 Paleta 1,00
KY GEL LUBRIFICANTE 12X100 BILINGUE Paleta 1,00
NEU BODY CARE SENSIBLE 6x250ml Paleta 1,00
NEU HEALTHY S CREM/OJOS 12x15gr Paleta 1,00
NEUT SH ANTI RESIDUO 6X175ML BILINGUE Paleta 1,00
NEU CREMA DE PIES 24x56gr Paleta 1,00
COTONETES* 48x60's Paleta 5,00
SF DRYMAX ULT RG 15X2X8 (LL16 P12)'s Paleta 1,00
O/F EYES MAKE UP REMOVER Paleta 1,00
NEU HLTHY DEF HUM SPF 30 12x50ml Paleta 1,00
NEU LIMP. FAC. P/SENS 12x200ml Paleta 1,00
NEU DEEP CLEAN JABON 12X80g Paleta 1,00
STAYFREE* de MOD AL 6x32's Paleta 8,00
CF BRISA DIS PINK 12x(LL80P60) Paleta 6,00
NEU TONICO S/ALCOHOL 12x250ml Paleta 1,00
NEU HEALTHY SKIN FPS15 12X73ml Paleta 1,00
JB ACEITE CREM. ALOE 12x200ml Paleta 1,00
JB PANI HUM ORIG BOL NUE 12X70 Paleta 3,00
REACH CEP J&J ESSENCIAL SUAVE x12 Paleta 1,00
STAYFREE de MOD AL 24x10's Paleta 6,00
CF DES DISP PINK 12X(LL80P60) Paleta 8,00




Apéndice Il. Productos mas demandados en JOHNSON & JOHNSON DE VENEZUELA S.A.

Descripcion Cajas/paleta| Prom. CA N(I;)\( E;?ent]é Pl\gﬁaxté Frecz:%e)nma
JB SHAMPOO RIZADOS 12X400 115 120,30 549 2 4 100,00
CF BRISA SIN PER PINK 40X20 50 204,35 698 5 13 100,00
CF REG EST PINK 24X60 30 148,83 691 5 23 100,00
J's PROTECTOR DE SENOS 12x12's 168 218,30 929 2 5 98,81
SUNDOWN BLOQ. SOLAR FPS30 12X120ML 318 62,05 455 1 1 98,81
SUNDOWN BLOQ SOL FPS50 TINOSORB 12X120ML 318 70,63 673 1 2 98,81
Js COLONIA MUJERCITAS 12X200 336 117,99 501 1 1 98,81
JOHNSONS BABY MILK POWDER 12X400 96 73,95 249 1 2 98,81
JB ACONDIC RIZADO 12x200ml 204 96,00 257 1 1 98,81
JB ACOND ORIG 12x400ML 120 102,84 287 1 2 98,81
JB ACOND MANZAN 12x400ML 120 70,92 217 1 1 98,81
JB ACEITE 12x200m| 204 119,10 1026 1 5 98,81
JB CHAMPU MANZANILLA 12X400ML 115 165,29 564 2 4 98,81
JB CHAMPU CABEL LISO 12X400ML 115 155,52 512 2 4 98,81
JB SH ROMERO PROT UV 12x400ML 115 170,42 673 2 5 98,81
JB ACEITE ALOE 12x200ml 204 73,22 250 1 1 98,81
JB TALCO ORIG 12x600G 60 81,01 321 2 5 98,81
JB TALCO LAVANDA MANZ 12x200gr 132 160,83 526 2 3 98,81
JB TALCO 12x200gr 132 197,89 832 2 6 98,81
JB JABON MILK 48X150gr 108 83,99 352 1 3 98,81
JB JABON LAV/MANZ 24X80gr 280 106,65 310 1 1 98,81
JB JABON ORIGINAL 24x100gr 250 121,52 479 1 1 98,81
JB JABON LOCION 24x100gr 250 107,60 285 1 1 98,81
JB VASELINA 12x50gr 620 95,23 487 1 1 98,81
JB ACONDIC MANZANILLA 12x200ml 204 94,45 299 1 1 98,81
SF TEJ NORM TANGA ALAS NG 24*8 91 77,40 367 1 4 98,81
CF TANGA REG PINK 24X40 60 166,14 763 3 12 98,81




CF DES PINK 40X20 50 205,07 777 5 15 98,81
0O.B. APLICADOR SUPER 24x8's 105 60,75 226 1 2 98,81
SUND KIDS BLOQ SOL FPS60 12X120 ML - EX 306 107,35 552 1 1 97,96
SF DRYMAX ULTRA ALAS 30*8 90 53,57 348 1 3 97,62
JB VASELINA 12x195gr 216 39,26 154 1 1 97,62
YES* ULTRA 24x3's 80 37,57 136 1 1 97,62
YES*ANTIBACTERIAL LIMON 24x5's 112 48,95 130 1 1 97,62
JB POLVO DE ALMIDON 12x200gr 176 50,94 131 1 1 97,62
SF TEJ ULTRA NOCH ALAS NG 24*8 90 118,73 315 2 3 97,62
STAYFREE NOCTURNA A.NAT24X8PAD 70 141,63 465 3 6 97,62
Js COLONIA JOVENCITOS 12X200 336 97,09 432 1 1 97,62
JOHNSONS BABY MILK POWDER 24X200 168 106,91 328 1 1 97,62
HASTES FLEX COTONETES* POTE 30X150H 72 163,98 690 3 9 97,62
JB ACEITE CREMOSO 12x400ml 105 52,22 252 1 2 97,62
JB SHAMPOO NORMAL 12x200ml 204 274,85 1522 2 7 97,62
JB SHAMPOO MANZANILLA 12x200ml 204 227,39 702 2 3 97,62
JB SPRAY MANZANILLA 12x200ml 204 62,80 163 1 1 97,62
JB CHAMPU ORIGINAL 12X400ML 115 239,59 940 3 8 97,62
JB SHAMPOO LISOS 12x200ml 204 194,46 668 1 3 97,62
JB SHAMPOO ROMERO 12x100ml| 427 123,78 527 1 1 97,62
JB SHAMPOO ROMERO 12x200ml| 204 184,10 592 1 2 97,62
JB TALCO ORIG 12x400G 70 159,70 439 3 6 97,62
JB ACEITE CREM. ALOE 12x200ml 204 57,33 246 1 1 97,62
JB ACEITE CREM. ALOE 12x400ml 105 35,20 101 1 1 97,62
JB POLVO DE ALMIDON 12x400G 70 52,35 234 1 3 97,62
JB TALCO LAV Y MANZ 12X400 G 70 131,05 357 2 5 97,62
JB TALCO 12x100gr 252 292,55 1227 2 4 97,62
JB COLONIA 12x100ml 570 192,98 667 1 1 97,62
J'S SOFTLOTION 24 HUM 12x400ml 154 45,06 149 1 1 97,62
J'S SOFTLOTION CALM 12x200ml 272 61,55 206 1 1 97,62
JB CREMA LIQ A/DORMIR 12x400ml 105 70,32 373 1 3 97,62
JB CREMA LIQUIDA 12x200ml 204 165,32 665 1 3 97,62




JB CREMA LIQUIDA 12x400ml 105 118,85 737 2 7 97,62
JB CREMA LIQ AVENA 12x400ml 105 57,63 231 1 2 97,62
JB CREMA LIQ A/DORMIR 12x200ml 204 118,59 370 1 1 97,62
J's SOFT EXTRACARE 12x200ml 272 23,48 110 1 1 97,62
JB CREM LIQ PROTE LECHE 12X200 204 85,63 364 1 1 97,62
JB BANO HEAD TO TOE 12x200ml| 204 63,41 284 1 1 97,62
JB BANO LIQ A/DORMIR 12x200ml 204 80,99 289 1 1 97,62
JB PANI HUM ORIG BOL NUE 12X70 180 329,78 1037 2 5 97,62
JB ACONDIC 12x200ml 204 185,87 816 1 4 97,62
YES* MULTIUSO ROLLO 12x20's 56 69,93 313 2 5 97,62
REACH ENJ BUCAL ZOO TF 12X250 150 56,13 641 1 4 97,62
SPLENDA* SOBRES 12x50's SP 128 218,68 656 2 5 97,62
SPLENDA* SOBRES 12x100's SP 112 210,88 573 2 5 97,62
SPLENDA* GRANULAR 12x110gr SP 112 96,65 347 1 3 97,62
SF TEJ NORMAL ALAS NG 6*32 66 164,65 504 3 7 97,62
SF TEJ ULTRA ALAS NG 30*8 72 58,88 362 1 5 97,62
CF LARGOS PINK 40X20 45 117,65 525 3 11 97,62
CF DES EST PINK 24*40 45 222,22 842 5 18 97,62
CF DES EST PINK 24X60 30 170,68 905 6 30 97,62
CF TRIPLE FRESH PINK 40X20'S 50 119,02 513 3 10 97,62
CF BRISA SIN PER PINK 24X40 45 189,66 1033 5 22 97,62
CF BRISA SIN PER PINK 24X60 30 144,83 560 5 18 97,62
CF REG EST PINK 24X40 45 204,23 868 5 19 97,62
CF SIN PER EST PINK 40X20 50 139,56 671 3 13 97,62
CF SIN PER EST PINK 24X40 45 172,00 884 4 19 97,62
0O.B. APLICADOR MEDIO 24x8's 105 56,45 199 1 1 97,62
JB TOALLITAS LAV/MANZ 12x50's 105 406,11 1887 4 17 97,62
O.B. DIGITAL MINI 10x10's 260 37,34 170 1 1 97,62
YES* MULTIUSO 24x3's 180 73,77 243 1 1 96,43
C&C ADVANTAGE CLEANSER 12x100g 270 24,30 103 1 1 96,43
NEU DEEP CLEAN 2enl 6x100ml 528 45,74 210 1 1 96,43
JS SOFTLOTION EXTRACARE MANOS 12X75 540 38,07 169 1 1 96,43




C&C SAB LIQ FAC PELE SENS 12X200ML EXP 216 24,00 103 1 1 96,43
C&C ASTRINGENTE 12X200ML 216 27,28 115 1 1 96,43
C&C HIDRATA FACIAL DOBLE ACCION 12X100 270 26,42 107 1 1 96,43
J'S BABY CONTRA ASSADURAS 3X1 12X50G EXP 464 51,52 190 1 1 96,43
SF ESP TJ ULT ALAS PF 45*8 78 44,46 184 1 2 96,43
JB PANITOS DELGADOS 12x70's 90 373,60 1723 5 19 96,43
SPLENDA TABLETA 12X100 312 311,99 1639 1 5 96,43
SUNDOWN BLOQ SOLAR FPS60 12X120ML 318 41,84 217 1 1 96,43
SF DRYMAX ULTRA ALAS 24*16 72 59,95 303 1 4 96,43
JBABY JABON CREMOSO AVENA 24X100 336 112,25 341 1 1 96,43
JB ACEITE CREMOSO 12x200ml 204 56,28 219 1 1 96,43
JB CHAMPU MANZANILLA 12X750ML 60 93,52 649 2 10 96,43
JB SHAMPOO RIZOS 12x200ml 204 163,59 600 1 2 96,43
NEU DEEP CLEAN LOC.FACILA6X200 345 27,35 158 1 1 96,43
JB COLONIA BEBES 12x200ml 204 166,80 662 1 3 96,43
J'S SOFTLOTION 24 HUM 12x200ml 272 41,80 159 1 1 96,43
JB CREMA LIQ AVENA 12x200ml 204 81,04 266 1 1 96,43
JS SOFT LIGHTCARE 12x400ml 154 24,07 139 1 1 96,43
JB PANI HUM ORIG CAN NUE 12X70 144 286,33 894 2 6 96,43
JB VASELINA 12x100gr 392 110,70 330 1 1 96,43
SF ESP NOR TJ ADAPT ALAS 45*8 300 54,26 209 1 1 96,43
JB TOALLITAS HUMEDAS MILK x 50 162 230,65 576 2 3 96,43
SPLENDA* SOBRES 12x200's SP 60 187,98 654 4 10 96,43
SF DRYMAX NORMAL ALAS 48*10 25 38,95 174 2 6 96,43
SF DRYMAX NORMAL ALAS 30*16 24 42,05 175 2 7 96,43
SF TEJ NORMAL ALAS NG 48*10 25 54,58 285 3 11 96,43
SF TEJ ULTRA ALAS NG 24*16 60 67,85 345 2 5 96,43
J's ALGODON DESMAQ. 12x60's 135 160,00 488 2 3 96,43
CF TG BRISA PINK 24X40 60 135,80 557 3 9 96,43
CF TRIPLE FRESH PINK 24X40 45 190,33 759 5 16 96,43
CF REG EST PINK 40X20 50 173,90 752 4 15 96,43
CF REG DISP PINK 12X80 55 149,30 561 3 10 96,43




C&C EXFOLIANT PTO NEGR 12x80gr 372 60,98 220 1 1 96,43
JB JABON GLICERINA 24x80gr 295 178,36 639 1 2 96,43
JB TOALLITAS SKINCARE 12x60's 72 366,94 1389 6 19 96,43
NEU DEEP CLEAN SCRUB 12x125ml 224 21,56 166 1 1 96,43
0O.B. DIGITAL SUPER 10x10's 112 47,20 301 1 2 96,43
SUND U-RESIST FPS50 12X120ML - EXP 306 127,30 735 1 2 95,92
C&C STARTER KIT 1-2-3 x12 200 86,19 520 1 2 95,24
YES* PANOS MULTIUSO 24x(4+2) 108 72,79 349 1 3 95,24
J'S BABY MILK SABONETE LIQ 6X200ML EXP 396 85,54 500 1 1 95,24
C&C ADVANTAGE GEL 12x15gr 282 45,96 198 1 1 95,24
REACH* HILO REG C/CERA 24x50m 338 19,66 92 1 1 95,24
C&C ASTRINGENTE PIEL SENSIBLE 12X200ML 216 17,80 61 1 1 95,24
C&C MICROGRANULOS 12X100 270 33,91 121 1 1 95,24
SPLENDA TABLET 12x300 312 186,76 1110 1 3 95,24
SUNDOWN KIDS FPS 60 12X120ML 318 31,49 132 1 1 95,24
STAYFREE ESPECIAL ULTRADELGADA 12X42 64 87,30 221 2 3 95,24
J's SOFT EXTRACARE 12x400ml 154 20,54 70 1 1 95,24
JS SOFT LIGHTCARE 12x200ml 272 18,08 91 1 1 95,24
JB JABON PROTEI LECHE 16X3X150 90 46,11 183 1 2 95,24
J'S SOFTWASH 12x200ml 272 23,43 91 1 1 95,24
YES* MULTIUSO 24x6's 108 37,33 136 1 1 95,24
CF REG DISP PINK 12x(LL80 P60) 55 442,29 2436 9 44 95,24
NEU JABON P/GRASA 24x100gr 234 15,36 41 1 1 95,24
J's ALGODON ZIG ZAG 12x50gr 108 112,04 359 2 3 95,24
C&C ASTRING PTO NEGR 12x200ml 216 32,51 110 1 1 95,24
O.B. DIGITAL MEDIO 10x10's 192 44,93 228 1 1 95,24
C&C JABON PTO NEGRO 12X80gr 456 179,71 587 1 1 95,24
KY GEL LUB WARMING x 71 gr 266 31,97 181 1 1 94,05
C&C LOCION DESMAQUILLANTE 12X100GR 282 24,08 93 1 1 94,05
KY* GEL LUBRIFICANTE- 12X100G 310 42,80 328 1 1 94,05
HILO DENTAL REACH ZOODENT T FRUTTI 24X40 273 12,00 66 1 1 94,05
JB CHAMPU ORIGINAL 12X100ML 427 220,18 1315 1 3 94,05




JB CHAMPU MANZANILLA 12X100ML 427 145,67 464 1 1 94,05
JB ACEITE 12x100m| 570 296,22 1125 1 1 94,05
SF ADAPT TEJ ALAS (EA)30x8's 80 33,94 126 1 1 94,05
SUND® LABIAL FPS 30 2X12X4,5G 240 11,89 50 1 1 94,05
NEU ESPUMA LIMP FACIAL 6x150ml 197 16,47 159 1 1 94,05
C&C GEL INVISIBLE 12x22gr 448 2791 72 1 1 94,05
NEU DEEP CLEAN GEL LIM 24x200ml 60 12,58 163 1 2 94,05
NEU JABON FAC. ORIG. 24x100gr 234 17,05 62 1 1 94,05
SUND U-RESIST FPS30 12X120ML - EXP 306 82,41 388 1 1 93,88
C&C PACK 123 12X3UND 160 79,07 595 1 3 93,88
BAND AID SPIDER MAN 24X25 160 39,50 193 1 1 93,88
C&C DEEP ACTION REFRESHING GEL 12 X 100 252 17,72 131 1 1 93,88
STAYFREE DE MOD 24X10'S 55 176,63 774 4 14 92,86
REACH* HILO MENTA 24x50m 338 26,54 117 1 1 92,86
REACH HILO ANTI SARRO 24X40MT 338 10,62 60 1 1 92,86
C&C JABON LIQUIDO FACIAL 12X200ML 216 26,59 77 1 1 92,86
BAND-AID* HELLO KITTY 24X25's 160 17,73 81 1 1 92,86
NEU HAND CREAM F.NORUEGA 6X56G 696 19,31 126 1 1 92,86
NEU BODY CARE EXTRA SECO 6X250 396 11,79 35 1 1 92,86
NEU ACNE JABON 24x100gr 234 12,18 55 1 1 92,86
C&C DEEP ACTION COOLING TONER 12X200ML 216 15,89 96 1 1 91,84
REACH* CEP ACCESS SUAVE x12 300 15,36 55 1 1 91,67
REACH* CEP CON/CLEAN MEDIO X12 300 17,34 66 1 1 91,67
BAND-AID* TRANSPARENTE 36x10's 420 15,19 63 1 1 91,67
REACH* CEP ULT/CLEAN SUAVEx12 300 14,36 47 1 1 90,48
KY GEL LUBRICANTE 12x1x50 420 31,03 207 1 1 90,48
NEU DEEP CREMA LIMP 12X55g 336 7,18 55 1 1 90,48
BAND-AID* STANDARD 12x100's 225 34,36 168 1 1 90,48
CEPILLO REACH MAGIC GRIP 12UNI 300 14,72 45 1 1 90,48
SF ESP ULT TEJ 22X2X8 (LL16 P12)'s 88 57,02 150 1 1 89,80
SF ESP ADAPT TEJ 22X2x8 (LL16 P12)'s 60 67,59 208 2 3 89,80
REACH* CEP ACCESS MEDIO x12 300 18,65 50 1 1 89,29




BAND-AID TRANSPARENTE 36 X 40 84 12,12 45 1 1 89,29
CURATIVOS BAND-AID BOB SPONJA 3X12X20 UN 120 10,03 55 1 1 89,29
ENXAG J&J REACH COOL MINT 12X250ML EXP 155 10,07 45 1 1 89,29
J's SOFTWASH EXTRACARE 12x200m 272 11,16 35 1 1 89,29
BAND-AID* VAR 5 SHAPES 24x40's 160 9,15 30 1 1 88,10
REACH CEP ESSENTIAL DUROx12 400 23,15 70 1 1 88,10
NEU ULTRA SHEER SPF-55 12x88ml 168 10,14 152 1 1 88,10
NEU ACNE GEL LIMPIADOR 24x177ml 70 6,74 92 1 1 88,10
NEU RADIANCE BOOST FRAG 12x15gr 525 6,59 22 1 1 88,10
SUND SPORT SPF30 CREMA 12X100 200 36,37 159 1 1 87,76
REACH CEP J&J ESSENCIAL MEDIO x12 300 47,74 188 1 1 87,76
REACH* CEP CON/CLEAN SUAVE X12 300 16,38 55 1 1 86,90
REACH HILO WHITENNING 24X40M 338 7,26 27 1 1 86,90
SUND PROT SOLAR CLEAR GEL FPS15 12X106G 318 9,85 50 1 1 86,90
NEU BODY OIL 24x200ml 75 514 20 1 1 86,90
BAND-AID* MAMIFEROS 36x10's 224 6,32 23 1 1 85,71
KY GEL LUBRIF 12X1X50GR BILINGUE 210 55,86 241 1 1 85,71
REACH* CEP ULTRA/CL MEDIO X 12 300 11,39 48 1 1 84,52
KY GEL LUBRIFICANTE 12X100 BILINGUE 155 62,05 303 1 1 83,67
NEU BODY CARE SENSIBLE 6x250ml| 320 7,20 38 1 1 82,14
NEU HEALTHY S CREM/OJOS 12x15gr 74 6,65 29 1 1 82,14
NEUT SH ANTI RESIDUO 6X175ML BILINGUE 416 20,12 141 1 1 80,95
NEU CREMA DE PIES 24x56gr 44 5,72 23 1 1 80,95
COTONETES* 48x60's 108 503,70 1936 5 17 79,76
SF DRYMAX ULT RG 15X2X8 (LL16 P12)'s 80 39,31 133 1 1 79,59
O/F EYES MAKE UP REMOVER 280 19,41 116 1 1 79,59
NEU HLTHY DEF HUM SPF 30 12x50ml 63 6,60 31 1 1 77,38
NEU LIMP. FAC. P/SENS 12x200ml 33 5,60 33 1 1 77,38
NEU DEEP CLEAN JABON 12X80g 396 43,72 128 1 1 77,38
STAYFREE* de MOD AL 6x32's 66 474,68 1812 8 27 77,38
CF BRISA DIS PINK 12x(LL80P60) 55 317,58 1904 6 34 76,19
NEU TONICO S/ALCOHOL 12x250ml 33 5,23 36 1 1 76,19




NEU HEALTHY SKIN FPS15 12X73ml 50 4,30 13 1 1 76,19
JB ACEITE CREM. ALOE 12x200ml 336 59,76 203 1 1 75,51
JB PANI HUM ORIG BOL NUE 12X70 84 239,89 867 3 10 75,51
REACH CEP J&J ESSENCIAL SUAVE x12 300 29,16 93 1 1 75,00
STAYFREE de MOD AL 24x10's 55 293,78 1369 6 24 75,00
CF DES DISP PINK 12X(LL80P60) 55 396,17 1567 8 28 75,00
NEU HEALTHY S C/RETINOL 12x40gr 70 4,69 20 1 1 73,81
NEU H/S C/RETINOL FPS15 12x40gr 70 4,50 32 1 1 73,81
J'S B LENCOS UMEDECIDOS REFIL 12X70 120 256,77 809 3 6 73,81
HASTES FLEXIVEIS COTONETES* TRIL 30X150H 96 238,07 985 3 10 72,62
JOHNSONS BABY SHAMPOO LISOS 12X100 540 105,44 403 1 1 72,62
ENXAG R FLUORDENT MENTA 12X250ML EXP 155 10,76 45 1 1 70,24
REACH*HILO REGULAR (2x1)24x50m 133 12,34 65 1 1 70,24
STAYF ADAPT DRYMAX A.NAT 30X8 70 43,10 213 1 3 70,24
STAYFREE* de MOD AL MAL 6x32's 66 440,70 1618 7 24 67,86
JB JABON BTO MIXTO 4x6x100gr 480 90,07 360 1 1 66,67
REACH*HILO MENTA(2x1)24x50 mts 133 14,07 54 1 1 66,67
STAYFREE* de MOD AL MAL 24x10s 55 318,13 1268 6 23 66,67
JB PANI HUM ORIG CAN NUE 12X70 64 262,87 987 5 15 63,27
REACH CEP J&J ESSENCIAL JUNIOR x12 300 25,02 120 1 1 63,10
SUNDOWN GOLD GEL FPS6 12X105ML 318 24,45 185 1 1 63,10
JB JABON LOCION MOR 12x2x100gr 650 61,29 187 1 1 60,71
NEUT DEEP CLEAN ADSTRINGENTE 6X200 - EXP 366 23,67 421 1 1 60,71
CF TG REG PINK 24X(LL60P40) 36 95,94 685 3 19 59,52
NEU ACNE Body Clear Body Wash 24x250ml 80 2,98 9 1 1 55,95
REACH* HILO ESSENTIAL 24X100 300 9,38 52 1 1 55,95
SUND U-RESIST FPS60 12X120ML - EXP 306 83,89 367 1 1 55,10
J's BODY MILK AVENA 12x400ml 126 35,00 191 1 1 55,10
JB ESTUCHE VIAJERO X 6 80 79,42 414 1 5 53,06
SUND. GOLD LO BRON F4 12x120ML 318 13,11 109 1 1 52,38
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