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Glosario

Definiciones y abreviaturas

e BD: Baja densidad.

e BAD: Bolsa de Alta densidad.

e Cartera vencida: Clientes que tiene deuda mayor a 60 dias con la empresa.

e Cliente bloqueado: Son aquellos clientes que al momento de imprimir la factura no permite
generarla porque tienen cartera con mas de 60 dias de vencimiento, pero su pedido ya esta listo
para su entrega.

e Lios: Juntar bultos, rollos o paquetes de tal manera que su peso promedio sea menor o igual a
30 kg, para ser embalados debido a que seran transportados por operadores logisticos fuera de la
ciudad.

e Productos de comercializado: Son los productos que se adquieren a través de otras cadenas
de suministros y que se venden en cada una de los puntos de venta.

e PLD: Procedimiento de Logistica y Distribucion.

e Proceso de Logistica y Operaciones: Nombre del proceso logistico de Carlixplast S.A.S.
antes de la ejecucion de este trabajo de grado.

e Proceso de Logistica y Distribucion: Nombre del proceso logistico de Carlixplast S.A.S.
después de la ejecucion de este trabajo de grado.

e PP: Polipropileno
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e PHVA: Estrategia de mejoramiento continuo que consiste en Planear, Hacer, Verificar Actuar
e Sistema de Informacion Mirane: Es el sistema que soporta en la actualidad todas las
operaciones de la empresa.

e Sistema de Informaciéon Ofimatica: Es el nuevo sistema que soportara las operaciones de la

empresa a partir de febrero de 2016.
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Resumen

Titulo: Mejoramiento de los procesos logisticos de Carlixplast S.A.S.%*
Autor: Andrés Felipe Figueroa Rodriguez.**

Palabras clave: Logistica, almacenamiento, aprovisionamiento, picking, packing despachos
de mercancias.

Descripcion:

El presente trabajo de grado tiene por objeto la formulacion e implementacion de propuestas de
mejorar en los procesos de aprovisionamiento de producto terminado, almacenamiento y despacho de
mercancias desde el almacén principal, buscando una mayor eficacia en sus operaciones que permitan
brindar un excelente servicio al cliente. Para el desarrollo del presente trabajo de grado se dio inicio a la
realizacion de un diagnoéstico de los procesos con base en andlisis de tipo cualitativo y cuantitativo que
permitio conocer la situacion actual de la empresa y detectar los puntos criticos que no permiten brindar
un servicio de calidad a los clientes. Basado en esto se plantearon algunas propuestas de mejora como: la
actualizacion del manual de funciones del personal asociado a las operaciones logisticas, la creacion del
manual de procedimientos de las operaciones logistica, la centralizacion de las érdenes de pedido a
produccion, la adecuacion de las géndolas de almacenamiento de la bodega de producto terminado de la
planta de produccién, la capacitacion de los almacenistas y vendedores en métodos de manejo de
inventarios (PEPS), el disefio e implementacion de un programa 5 eses para la bodega de despachos, el
disefio y compra de una plataforma (Meson) para el alistamiento de pedidos pequefios, el disefio de
formatos para el control del proceso logistico, la adecuacion del melle de cargue y descargue del almacen
principal, se propuso la reestructuracion del organigrama del departamento de logistica y operaciones, un
disefio de una nueva bodega, con un muelle de cargue para almacenamiento de despachos proximos,
eliminando reprocesos y. mejorando las condiciones de trabajo de los colaboradores y a su vez mejorar la
eficacia de las operaciones logisticas de la empresa. Se implementaron las propuestas que fueron avaladas
por la direccién general de Carlixplast S.A.S., las cuales se evidencian en el capitulo 5 de este trabajo de
grado.

* Proyecto de grado
“Facultad de Ingenierias Fisico-mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: Javier

Arias Osorio, Magister en Administracion
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Abstract

Title: Improvement of logistic processes of Carlixplast S.A.S.*
Keywords: Logistics, warehousing, procurement, picking, packing.
Author: Andrés Felipe Figueroa Rodriguez**.

Description:

The present degree work is based on the formulation and implemention of proposals to improve the
processes of supplying finished product, storage and dispatch of goods from the main warehouse,
searching greater efficiency in its operations that allows an excellent service to the costumers.

For the development of the present work of degree began the realization of a diagnosis of the
processes based on analysis of qualitative and quantitative type that allowed to know the current situation
of the company and to detect the critical points that do not allow to provide a quality service to the
costumes based on this, some proposals for improvement were proposed, such as: updating the employees
functions manual associated with the logistics operations, creating a manual of procedures for logistics
operations, centralizing of ordering to production , the adequacy of the storage nacelles of the finished
product warehouse of the production plant, the training of warehousemen and sellers in inventory
management (PEPS), the design and implementation of a program 5 eses for the warehouse of offices, the
design and purchase of a platform (Meson) for the enlistment of small orders, the design of formats for
the control of the logistics process, the adequacy of the melle of loading and unloading of the main
warehouse, , It was proposed the restructuring of the organization chart of the logistics and operations
department, a design of a new warehouse with a loading dock for storage of nearby offices, eliminating
reprocessing and improving the working conditions of employees and at the same time improve the
efficiency of the logistics operations of the company. We implemented the proposals that were endorsed
by the general direction of Carlixplast S.A.S., which are evidenced in chapter 5 of this work of degree.

* Degree Project
** Physical-Mechanical Engineering Faculty. School of Industrial and Business. Studies. Industrial Engineering;

Director. Javier Arias Osorio, Master in Administration
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Introduccion

Carlixplast S.A.S. es una empresa familiar con mas de 42 afios de trayectoria en la fabricacion
y comercializacion de empaques plésticos flexibles de alta calidad, razon que le ha otorgado gran
reconocimiento y posicionamiento a nivel nacional.

Es evidente que el crecimiento a través de los afios, ha obligado a la organizacion a ser
eficiente en sus operaciones y a mejorar continuamente para responder a las necesidades de sus
clientes. La finalidad de este proyecto es contribuir a ese mejoramiento a partir de la logistica.

Uno de los objetivos de Carlixplast S.A.S. es la satisfaccion de los clientes, los cuales, ademas
de exigir calidad, cantidad y precio justo, requieren entregas oportunas, caracteristicas propias de
las actuales tendencias del mercado. Por tanto, es necesario identificar y analizar las actividades
implicitas dentro de los procesos logisticos y a su vez la relacién con otros, como produccién y
comercial; que afectan directa o indirectamente la eficacia de las operaciones. Para ello, es
indispensable realizar un diagnostico que permita de forma cualitativa y cuantitativa, conocer la
situacion actual de la empresa y en base a esta primera fase, disefiar alternativas de mejora para
el fortalecimiento logistico de la organizacion.

En esta primera parte del proyecto, se da a conocer las generalidades de la empresa, la
metodologia en la cual se va a apoyar el proyecto y el diagnostico realizado para la identificacion
del problema, al igual que el planteamiento de las alternativas de mejora y los resultados

esperados después de su implementacion.
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Tabla de Cumplimiento de Objetivos

27

OBJETIVO DESCRIPCION CUMPLIMIENTO

1 Realizar un diagndstico de la situacion actual de las Capitulo 3.
operaciones que se llevan a cabo en el almacén Pag. 27-81
principal de Carlixplast S.A.S. con el fin de identificar
actividades claves para el mejoramiento del sistema
logistico.

2 Formular el plan de mejoramiento de los procesos Capitulo 4
logisticos de la empresa Carlixplast S.A.S., de acuerdo Pag. 81-104
a los puntos débiles evidenciados durante el
diagnostico.

3 Elaborar manuales de funciones y procedimientos Capitulo 5
asociados a las operaciones logisticas de la empresa. Pag. 104- 109

4 Implementar las propuestas de mejora en los procesos Capitulo 6
logisticos avaladas por la direcciébn general de Pag. 110-159
Carlixplast S.A.S.

5 Disefiar e implementar un sistema de indicadores que Capitulo 7
permitan controlar y evaluar los resultados obtenidos de Pag.159-181

las propuestas de mejora en los procesos logisticos.
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1 Generalidades de la empresa

1.1 Identificacion de la empresa

Nomhbre comercial: Carlixplast s.a.5
Representante legal: Joagquin Orlando Calixto O,

Telefono: (7] 6428833,
EXPERIENCIA CON CALIDAD NTT: 8903111964

CARLIXPLAST

Razon soclal: Carlixplast s.a.5, se dedica a la produecion v comercializacion de empagues
plasticas fexibles de alta ealidad.

Figura 1.ldentificacion de Carlixplast S.A.S.

1.2 Descripcion de la empresa

Carlixplast S.A.S. es una empresa productora y comercializadora de empaques plasticos
flexibles con mas de 40 afios de experiencia ubicada en la ciudad de Bucaramanga. En su larga
trayectoria bajo la cultura de mejoramiento continuo junto con el compromiso y trabajo
mancomunado de su recurso humano, ha logrado posicionarse como la primera opcion de
empaque en diversos sectores de la industria nacional. La fuerza de trabajo de Carlixplast S.A.S.
estd conformada por 116 empleados directos y 12 indirectos; 44 de ellos en sus puntos de venta

para dar valor a cada operacion y tener un eficiente servicio al cliente.
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1.3 Localizacion de Carlixplast S.A.S. y sus puntos de venta

Carlixplast S.A.S. cuenta con una planta de produccién ubicada en el parque industrial via
chimita, a su vez hace presencia en tres puntos ubicados en pleno corazén del &rea metropolitana
de Bucaramanga, uno de ellos, el almacen principal que funciona como punto de venta y centro

de distribucion y los dos restantes solo punto de venta como se muestra en la Figura 2.

PUNTOS DE VENTA CARLIXPLAST S.A.S
ALMACEN ALMACEN Cra. 12 ALMACEN Cra.14 ALMACEN Cra. 15
“Principal”

SEDE Cra. 11 No.33-83 Centro Cra. 14 No.31-39 Centro| Cra. 15 No. 33_76
Centro

DESCRIPCION | Punto de venta y centro | Punto de venta Punto de ventia

de distribucion

Figura 2. Puntos de venta Carlixplast S.A.S.

1.4 Resefia historica

Carlixplast, empresa santandereana creada en el afio 1971 por Carlos Julio Calixto Cely,
quien, motivado por visitas efectuadas a industrias del plastico en Bogotd, concibe la idea de
comercializar el polietileno. En abril de 1978 compra la primera maquina extrusora para
polietileno de baja densidad, actividad que marca el inicio de la produccion de plastico en la

region. A mediados de 1988 a través de un crédito de fomento del Banco de la Republica se
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adquiere un lote en el parque industrial de Bucaramanga en donde se construy6 la planta de
produccion.

A partir de 1995 se construyo la sede administrativa y almacén principal en la calle 33 No.
11-83 la cual consta de una bodega de productos terminados y espacio para almacenar los
productos comercializados por la empresa. En 1997 Carlixplast adquiere una planta a gas para
autogeneracion de energia eléctrica en su planta de produccion dando solucion a los problemas
de corte de energia y altos costos de la misma.

En junio del 2010, se obtuvo la renovacion del certificado de gestion de la calidad segun lo
indicado, de conformidad con los requisitos especificados de la norma NTC ISO 9001:2008.

En la actualidad Carlixplast S.A.S. cuenta con 7 méaquinas extrusoras, una Coextrusora, 3
maquinas impresoras y 10 maquinas para el sellado de sus productos, asi mismo esté trabajando
en la certificacion 1SO 9000 DE 2015. Carlixplast S.A.S. es reconocida en toda la region por su
gran crecimiento logrando posicionarse dentro de las 100 empresas mas productivas de
Santander, es sindnimo de calidad, innovacion y mejoramiento continuo de sus procesos siempre

buscando la satisfaccion de sus clientes.

1.5 Direccionamiento estratégico

Mision. “Somos una empresa lider en la produccion y comercializacion de empaques
flexibles impresos, que permiten proteger, conservar y diferenciar los productos para nuestros
clientes. Contamos con tecnologia actualizada y personas competentes que garantizan la calidad
y el servicio”.

Vision. “Mantener el liderazgo en el &mbito regional, como productores y comercializadores

de empaques plasticos y complementarios, y hacer presencia en el mercado nacional. Conservar
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un crecimiento en ventas anuales durante los proximos cinco afios de un 10%. En los proximos 3
afios proyectar un crecimiento productivo y locativo que nos permita consolidarnos en la
produccion y comercializacion de las diferentes formas de empaques laminados y coextrudios”.
Politica de calidad. “Trabajamos en la produccion y comercializacion de rollos y bolsas
plasticas con impresion flexogréafica de excelente calidad, valiéndonos para ello de personal
competente, excelente servicio, entrega oportuna y mejoramiento continuo, para lograr la

satisfaccion de nuestros clientes y consolidarnos en el mercado regional de empaques flexibles”.

1.6 Estructura organizacional.
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Figura 3.0rganigrama de Carlixplast S.A.S. Adaptado de Carlixplast S.A.S.
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1.7 Mapa de procesos de Carlixplast S.A.S.

. CARUIXPLAST
l CLIENTE

EXPERIENCIA CON CALIDAD

y

PROCESODELA
DIRECCION
w ol b PROCESOS DE
: APOYO
PLANEACION Y (FROCESG DE DISENG DE IMPRESION)
SISTEMA PROCESO DE
\ ) x GESTION HUMANA
PROCESO DE _PRODUCCION
ﬁ (__PRODUCCION MANUAL __] PROCESO
(:, CONTABLE Y
PROCESO DE i.sl [ PROGRAMACION ) . FINANCIERO
ADMINISTRACION DEL '_DE PRODUCCION
S o |
oo IMPRESION - SELLADO __J++ COMPRAS
GESTION DOCUMENTAL,
MEDICION, ANALISIS Y PROCESO DE
MEJORA H MANTENIMIENTO DE
[ PROCESO DE LOGISTICA Y ] EQUIPOS
OPERACIONES \ J

CLIENTE

Figura 4. . Mapa de procesos Carlixplast S.A.S. Adaptado de Carlixplast S.A.S.

1.8 Portafolio de productos

En la actualidad Carlixplast S.A.S., cuenta con un portafolio de productos fabricados que
alcanza las 7000 referencias agrupados en dos grandes familias (Bolsas y Rollos (Laminas y
precortes) que permiten cubrir las necesidades de todos los clientes ofreciendo disefios Unicos y
novedosos en todas las dimensiones y colores a precios asequibles para todo publico. A su vez
comercializa productos complementarios como cabuyas, ganchos, grapas, resistencias, maquinas
selladoras, teflon, caucho, vinipeles, bolsa de cierre hermético, cintas transparentes, malla de
gallinero, telas de polipropileno, polisombras, manteles, cinta y malla de sefializacion, plastico

burbuja entre otros, los cuales se puede apreciar en la figura 5.
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PRODUCTOS FABRICADOS Y COMERCIALIZADOS
ROLLOS

Figura 5. Productos fabricados y comercializados por Carlixplast S.A.S.

2 Generalidades del proyecto

2.1 Justificacion del proyecto

Carlixplast S.A.S. es una empresa familiar lider en el oriente colombiano con més de 42 afios
de trayectoria en la fabricacion y comercializacion de empaques plasticas flexibles de alta
calidad; razon que le ha otorgado gran reconocimiento y posicionamiento a nivel nacional.
Certificados con la norma internacional 1SO-9001/2008 otorgada por ICONTEC. La empresa
cuenta con mas de 66 trabajadores en su parte administrativa y operativa que agregan valor a
cada operacion, con una produccion mensual de 160 toneladas en jornadas continuas y una flota

de transporte propia de 4 vehiculos utilizados para la distribucion urbana.
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Segun lo apreciado en el diagndstico, se encontrd que es necesario implementar un sistema de
indicadores que permita hacer seguimiento constante en lo relacionado con las entregas a los
clientes, capacitacion a los empleados en el uso de herramientas y aplicacion de oportunidades
de mejora para la ejecucion del proceso, dado que se evidenciaron serias falencias en el
cumplimiento de las entregas al cliente.

Mediante la aplicacion de las diversas herramientas y metodologias de la ingenieria industrial,
tales como el analisis, caracterizacion y documentacion de proceso, analisis causal de
problemas,5”s”, andlisis de Pareto, disefio y medicion de indicadores de gestion organizativa,
permitirdn atender las diversas problematicas existentes en la actualidad para los procesos de
aprovisionamiento, almacenamiento y despachos, lo cual se traducira en la satisfaccion y lealtad
del cliente que es lo que buscan las organizaciones hoy dia. Debido a lo mencionado
anteriormente, se da soporte al desarrollo del presente trabajo de grado, convirtiéndose en una
alternativa razonable para el cumplimiento de los objetivos organizacionales en lo que respecta a

la eficacia de sus operaciones logisticas.

2.2 Planteamiento del problema.

En la actualidad el manejo del proceso logistico se ha convertido en el dolor de cabeza de
encargados y directivos de Carlixplast S.A.S., siendo este un punto clave del éxito de la
organizacion. Este se ha venido desarrollando de manera tradicional, lo cual no ha permitido la
focalizacion de las actividades que agreguen valor a cada una de las operaciones llevadas a cabo

en su proceso logistico para lograr la fidelizacion de sus clientes.
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En reuniones sostenidas con la tutora del proyecto, quien a su vez es la directora de
operaciones de la empresa, atendiendo a su solicitud y deseo de mejora en el proceso a su cargo,
se determind que el desarrollo de este trabajo de grado estaria enfocado en el mejoramiento del
proceso logistico para los procesos de aprovisionamiento de producto terminado y fabricado por
Carlixplast S.A.S., almacenamiento y despachos desde el almacén principal, tal como se detalla

en la Figura 6.

APROVISIONAMIENTO

PLANTA DE PRODUCCION DE PRODUCTO
CARLIXPLAST 5.A.5 - TERMINADO

AL ALMACEN PRINCIPAL

L 4

ALMACENAMIENTO EN
LAS BODEGAS DEL
ALMACEN PRINCIPAL

y

DESPACHOS DESDE EL

PICKING Y PACKING

ALMACEN PRINCIPAL TRANSPORTE

Figura 6. Procesos a intervenir el almacén principal de Carlixplast S.A.S.

En la actualidad Carlixplast S.A.S. presenta problemas con el proceso de aprovisionamiento
de producto terminado, el cual se da de su planta de produccion al almacén principal, dicho
proceso estd funcionando de manera ineficiente sin el correcto flujo de informacién, con
incumplimiento en las politicas y carencia de indicadores. A su vez es muy comun el
incumplimiento de la fabrica con la entrega de los pedidos; también se hace frecuente la llegada
de mercancia de la planta de produccion de Carlixplast S.A.S. sin remision que perturba la

recepcion de mercancias, lo cual hace que el proceso sea ineficaz y no se logre el cumplimiento a
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los clientes. Otro de los inconvenientes por los que atraviesa Carlixplast S.A.S. tiene que ver con
el proceso de almacenamiento. Se hace evidente que la capacidad locativa de la empresa es
limitada con relacion a la operacién, sus bodegas en la mayoria de periodos se hacen
insuficientes para el almacenamiento de los productos, hecho que ha motivado al jefe de
inventarios y encargados de las bodegas a almacenar lugares que no se tenian destinados para tal
fin, generando obstaculizacion del paso e incomodidad al momento de la realizacion de las
actividades de picking. También se evidencia almacenamiento de productos que no se volvieron
a vender o de clientes que se fueron de la empresa y productos con altos tiempos en stock;
comunmente en la bodega del cuarto piso donde se almacena a clientes frecuentes.

El proceso de despacho de mercancia desde el almacén principal a sus clientes presenta serios
inconvenientes pues cuenta con el espacio adecuado para la preparacion de los pedidos, pero esta
siendo utilizado para almacenar mercancia, a su vez no se cuenta con los recursos adecuados
para la preparacion de pedidos, solo tiene al servicio un ascensor de carga, un muelle de
embarque y la herramienta usada para el embalaje esta dafiada, la falta de vehiculos para cubrir
todos los despachos del dia y el mal procedimiento de revisién del estado de los clientes que no
se hace en el momento de tomar el pedido sino a la hora de facturar, generan bloqueos, retrasos y
desgaste en algo que no se podra despachar de inmediato, dejando asi de atender la solicitud de
otros clientes que si estan al dia y que requieren sus productos con prontitud.

Debido a los aspectos anteriormente mencionados se hace necesaria la realizacion de este
proyecto de grado el cual pretende identificar, disefiar e implementar propuestas de mejora en los
puntos criticos del proceso logistico de Carlixplast S.A.S., que no permiten el funcionamiento

eficaz de la organizacion.
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2.3 Alcance

Este proyecto de grado parte de un diagndstico del proceso de Logistica y Distribucion,
empleando herramientas cuantitativas y cualitativas, con el propoésito de identificar los puntos
criticos en los procesos de Aprovisionamiento de producto terminado, Almacenamiento y
Despachos en el almacén principal de Carlixplast S.A.S. Como resultado de este proyecto se

generaran los siguientes entregables:

e Informe diagnostico de la situacion actual de los procesos de aprovisionamiento de
producto terminado, almacenamiento y despachos en el almacén principal.

e Manuales de funciones y procedimientos asociados a las operaciones logisticas de la
empresa.

e Propuestas de mejora en los puntos criticos identificado.

e Implementacion de las propuestas avaladas por la gerencia.

e Implementacion de un sistema de indicadores logisticos que permita el control y

seguimiento de las operaciones
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2.4 Objetivos

2.4.1 Objetivo general. Mejorar los procesos de aprovisionamiento, almacenamiento y despacho

de Carlixplast S.A.S. para aumentar la eficacia en sus operaciones.

2.4.1 Objetivos especificos

e Realizar un diagnostico de la situacion actual de las operaciones que se llevan a cabo en
el almacén principal de Carlixplast S.A.S. con el fin de identificar actividades claves para el

mejoramiento del sistema logistico.

o Formular el plan de mejoramiento de los procesos logisticos de la empresa Carlixplast

S.A.S., de acuerdo a los puntos débiles evidenciados durante el diagnostico.

o Elaborar manuales de funciones y procedimientos asociados a las operaciones logisticas

de la empresa.

o Implementar las propuestas de mejora en los procesos logisticos avaladas por la

direccion general de Carlixplast S.A.S.
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2.5 Marco tebrico

2.5.1 Diagndstico para el analisis logistico. ANAYA Y POLANCO?2 determina que el
diagndstico, tiene como objetivo detectar las disfunciones que generan situaciones no deseables
en la organizacién y que repercuten de alguna forma en el margen bruto de la empresa,
perturbando a su vez los procesos logisticos. La metodologia utilizada para el desarrollo de este
diagndstico es:

Entrevistas preliminares: Las cuales tienen por funcién establecer los objetivos que se
desean cumplir con el desarrollo del diagnostico.

Visita in situ: Es importante definir la magnitud del tema que se va a estudiar, tipo de
organizacion, volumen de trabajo, sistema de trabajo y cultura organizacional

Recoleccion de datos: Busqueda de datos, con la realizacion de cuestionarios para toma de
datos importantes dentro del proceso, con el objetivo de reflejar tendencias 0 comportamientos.

Validacion de datos: Con todos los datos obtenidos realizar los anélisis correspondientes y
comprobar, la consistencia de los mismos.

Analisis: Realizacion de andlisis basados en la politica de servicio, capacidades en la cadena
logistica, inventarios, sistemas de gestion, organizacion fisica de los almacenes, sistemas de
distribucion fisica.

Informe final: Presentacion de las evidencias, cifras que soporten la magnitud de la

operacion y las necesidades u oportunidades de mejora

2 ANAYA, julio y POLANCO, Sonia. Innovacién y mejora de procesos logisticos. Andlisis, diagnostico e
implantacion de sistemas logisticos. Madrid: ESIC, 2005.P 98
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2.5.2 Logistica. Cuando se habla de “logistica” no es facil dar una definicion al respecto,
debido a que en la literatura actual existen mas de treinta definiciones sobre este término;
algunas muy simples y otras mucho mas complejas que fundamentalmente se enfocan en la
satisfaccion del cliente, con productos de buena calidad a buen precio®.

De los cientos de definiciones existentes en la literatura en cuanto a logistica se refiere, a

continuacion, se presentan algunas:

Martin Christopher define Logistica como "el proceso de gestionar estratégicamente la
obtencion, movimiento y almacenamiento de materias primas y producto terminado (y los flujos
perfectos de informacion) a través de la organizacion y sus canales de tal forma que la
rentabilidad futura se vea maximizada a través de los pedidos con relaciéon a los costos".Otra
definicion de Martin Christopher, la logistica es el proceso de administrar estratégicamente el
movimiento y almacenaje de los materiales, partes y producto terminado desde el proveedor a

través de la empresa hasta el cliente.

“Es una funcion operativa importante que comprende todas las actividades necesarias para la
obtencion y administracion de materias primas y componentes, asi como el manejo de los

productos terminados, su empaque y distribucion a los clientes”

3 http://www.academia.edu/25626180/LOGISTICA
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Segun la definicion oficial de la norma AFNOR (norma X50-600), "la logistica es una funcion
cuya finalidad es la satisfaccion de las necesidades expresadas o latentes, a las mejores

condiciones econdémicas para la empresa y para un nivel de servicio determinado".

“Es el proceso de administrar estratégicamente el flujo y almacenamiento eficiente de las
materias primas, de las existencias en el proceso y de los bienes terminados del punto de origen

al de consumo".

2.5.3 Almacenamiento. Los sistemas de gestion de la produccion “just-in time” ayudan a
hacer frente a la variabilidad de la demanda, disminuyendo al méximo las cantidades
almacenadas ajustando los margenes de materias o productos necesarias en el aprovisionamiento,
incidiendo positivamente en una disminucion de costos. Dicha idea, aplicable también a
pequefas y medianas empresas, consiste en almacenar lo minimo necesario, con una prevision y
planificacion adecuada, para poder abastecer las necesidades de los clientes*; por tanto, el
sistema de almacenamiento implica el conjunto de actividades que se realizan para guardar y
conservar productos en condiciones dptimas desde que son producidos hasta que son requeridos
por el cliente, garantizando entregas en el momento, cantidad y lugar indicado al minimo costo

posible.

4 JIMENEZ SIMON, Nuria. Almacenamiento de materiales: condiciones de seguridad. EN: publicacion ERGAFP
formacion profesional. NUmero 79. afno 2012. 14p. [en linea]
<http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/PUBLICACIONES%20PERIODICAS/Er
gaFP/2012/ergafp79.pdf>[citado en 4 de agosto de 2013]. p. 5-6.
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Funciones del almacén®. La misién bésica de un almacén se configura y desarrolla en las

funciones® de recepcion e identificacion y custodia y entrega de productos.

Sistemas de almacenaje. Desde el punto de vista del tipo de mercancia a almacenar y el
equipamiento para su manipulacion, los sistemas de almacenaje suelen agruparse en funcion de

dos criterios diferentes’

Segun la organizacion para la ubicacion de las mercancias. En base a este criterio se

diferencian los siguientes sistemas o métodos:

Almacenaje Ordenado: Segun este método se asigna a cada producto un unico lugar, fijo y
predeterminado. Destaca positivamente en este sistema, la facilidad de control y manipulacién de

los productos.

Almacenaje Caobtico o de Hueco Libre: En este sistema de almacenaje, se asignan espacios a
medida que se van llegando los productos o mercancias sin tener en cuenta ningn orden

predeterminado.

Segun el flujo (entrada/salida). Se presentan dos sistemas o0 métodos diferentes:

5 https://es.scribd.com/document/186521559/Marco-Almacenamiento

6 JIMENEZ SIMON, Nuria. Almacenamiento de materiales: condiciones de seguridad. EN: publicacion ERGAFP
formacion profesional. NUmero 79. afio 2012, 14p. [en linea]
<http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/PUBLICACIONES%20PERIODICAS/Er
9aFP/2012/ergafp79.pd_f>[citado en 4 de agosto de 2013]. p. 17-18. ) )
GARCIA Nazario. GOMEZ Alberto. DE LA FUENTE David. PUENTE Javier. 2006.

Organizacién de la Produccién en Ingenieria. Asturias, Espafia.
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Método PEPS o FIFO (First In — First Out): Se basa en que el primer producto que entra en el
lugar de almacenaje, es también, el primero en salir de él. Se considera el mas apropiado para

productos perecederos o de rapida caducidad.

Método UEPS o LIFO (Last In - First Out). En este caso, el Ultimo producto que entre es el

primero en salir.

2.5.4 Picking. Traducido del inglés, seria algo asi como: “recogida, recoleccion o seleccion”.
Sabiendo esto nos podemos dar una mejor y clara idea de lo que es. El picking es basicamente la
preparacion de un pedido y consiste en tener listo, coordinar y recoger el pedido desde, pasillos,
estantes, carretillas, palets, tarimas y sistemas informaticos hasta el fin de su destino con el fin de

mejorar los tiempos, espacios y eficiencia en la calidad del servicio®.

2.5.5 Tips de Picking9. El primero de esta decena de tips, es encontrar la causa de los atrasos;
asi que tomese una semana para seguir a los trabajadores del almacén y documente sus
movimientos Yy actividades. Posteriormente, échele un vistazo al tipo de atrasos que
experimentan sus empleados en un dia. Por ejemplo, ;cuantas veces van a la ubicacién del
articulo y éste no se encuentra ahi?, ;cudntas veces se ve interrumpido un “piqueador” de
pedidos por otros trabajadores?, ¢cuantas veces se tropieza un trabajador con otro que no opera

en el mismo pasillo?

8 https://consejosdemercadotecnia.wordpress.com/2015/07/23/definicion-de-picking-y-packing-con-ejemplos/
% http://www.logisticamx.enfasis.com/notas/4069-
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Estas cosas tan simples empiezan a resaltar y a cuantificar los aspectos que hacen que la
actividad sea lenta. Cuando realice este tipo de estudios, no se concentre en el mejor “piqueador”

de pedidos, o en el promedio, observe a todos, para tener una idea méas exacta.

En segundo lugar, vea maneras de reducir el tiempo de recorrido de los “piqueadores” de
pedidos. Las estadisticas muestran que esto puede absorber hasta 80% del tiempo dedicado en el
picking. Por consiguiente, reducir la cantidad de pasos que realizan los operarios reducira costos
e incrementara la eficacia. Un modo de reducir el tiempo de los recorridos es crear una linea

delantera de picking. Esto significa, crear un area donde se “piquean” cajas completas o abiertas.

En tercer orden, observe detenidamente la posicion de la mercaderia (la manera en que se
asignan productos a los lugares de picking). Uno de los enfoques més comunes es colocar los
productos de acuerdo a la velocidad con que se mueven, en el sentido que los productos A, de
rapido movimiento, se colocan cerca del area donde se realiza el siguiente paso de la ejecucion

del pedido.

Los productos B, de movimiento lento, se colocan en el &rea siguiente inmediata, y los
productos C, de movimiento mas lento, estan méas alejados. Mientras esto puede parecer puro
sentido comun, muchos almacenes cometen el error de organizar sus lineas de picking basados

en el tipo de producto.

Cambiar el patron de como se dispone la mercaderia, basado en la frecuencia de los pedidos

de ese producto, puede tener un profundo impacto en la productividad. Sin embargo, hay que ser
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cuidadoso a la hora de identificar los productos de movimiento rapido. A usted le interesa
disponer la mercaderia basado en la frecuencia con que se pide un producto. En otras palabras, la
frecuencia es mas importante que la cantidad.

No obstante, la velocidad no es la Unica consideracion cuando se revisa la disposicion de la
mercaderia. Otros factores que influyen en los lugares de “piqueo” incluyen la ergonomia, el
tamario del cliente y los pedidos similares unos a otros. Por ejemplo, puede ser méas efectivo
surtir los objetos pesados o voluminosos al inicio del camino del picking. Se puede aumentar la
eficacia estableciendo zonas dedicadas a clientes grandes y los almaceneros pueden querer que
los objetos que frecuentemente se piden juntos estén uno al lado del otro, incluso si uno es un

producto Ay el otro es un producto C.

En el cuarto paso, se aconseja no cambiar la disposicién de su mercaderia una vez y luego
olvidarse del asunto. La eficacia de la disposicion cambia a medida que los patrones de demanda
varian, se introducen nuevos productos y los antiguos se eliminan. Qué tan seguido debe volver a
disponer la mercaderia de manera diferente dependera de su negocio.

La redisposicion del almacén puede convertirse facilmente en un proyecto de varias semanas.
Esa es la razén por la que se sugiere concentrarse primero en los productos que toman gran
cantidad de tiempo y de esfuerzo a los empleados. Llegara el punto en que realmente no importe
donde se encuentren los productos de movimiento méas lento, siempre y cuando no sean un
obstaculo y no impidan que los articulos de movimiento méas rapido ocupen los “asientos” de la

primera fila.
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Prepare los pedidos en serie en lugar de uno a la vez. Surtir dos, tres o incluso diez pedidos a
la vez puede tener un gran efecto en la eficacia. Los car picking que pueden cargar 10 ¢ 12

pedidos a la vez permiten el “piqueo” en serie, a un costo relativamente bajo.

Un quinto tip es que el picking de pedidos puede ser la mitad de eficiente si el piqueador llega
a un lugar y lo encuentra vacio. Evite que esto suceda manteniendo un nivel minimo especifico
de stock en cada lugar; reabastezca diariamente todos los productos que se encuentran por debajo
del nivel minimo. ;Cuél debiera ser la cantidad minima o maxima? Varia de compafiia en
compaiiia, pero se recomienda mantener la mitad del valor semanal del producto al alcance de la

mano.

El sexto paso a considerar seria, en el posible escenario, que el equipo que usted ya tiene en
su almacén no sea el mas eficaz para manipular ciertos tipos de productos; entonces se
recomienda que un producto de rapido movimiento puede estar mejor dispuesto en un anaquel
transportador de cajas de carton (carton flow rack), que debe ser reabastecido una vez a la
semana, mientras que en anaqueles debe reabastecerse varias veces al dia.

Para los articulos de rapido movimiento en cajas completas, se sugiere almacenar maltiples
parihuelas en la posicion de picking e instalar rieles para flujo de parihuelas que utilizan rodillos

para trasladar las parihuelas por todo lo largo del piso.

El septimo consejo advierte mantener las cosas simples; asi los “piqueadores” no tendran que
perder una excesiva cantidad de tiempo buscando los productos. Almacenar méas de un producto

en un mismo lugar implica que quienes surten los pedidos perderan tiempo verificando que han
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tomado el producto correcto; al mantener las cajas completas como las abiertas en un mismo
lugar los obliga a buscar las cajas que no han sido abiertas. Utilice sefiales visuales para ayudar a

los “piqueadores” a que verifiquen sus decisiones rapidamente.

Tip numero ocho: Hacer el picking de los productos sueltos consume mucho méas tiempo que
en pallets o cajas completas. Se recomienda convencer a los clientes que pidan cajas completas o
en cantidades de un cuarto, medio pallet o pallets completos. Eso acelerara el picking, pues
reduce el trabajo manual y el tiempo necesario para el conteo y el empaquetado. Los descuentos
pueden brindar el incentivo necesario para que los clientes ordenen cantidades eficientes de

picking.

En noveno orden, implemente un mejor entrenamiento y ofrezca incentivos significativos
como una manera de alentar a los trabajadores a que mejoren la velocidad y la exactitud del
surtido. Base los incentivos en estandares de productividad. Con frecuencia, es mejor ofrecer
incentivos basados en el trabajo en equipo que ofrecer incentivos personales. Los incentivos no
tienen que estar relacionados con dinero; también pueden darse en forma de tiempo libre,
premios o fiestas, entre otros. Pregunteles a los trabajadores qué tipo de premio no monetario

seria la mejor motivacion.

Como décimo y ultimo comentario, las recomendaciones compartidas estan principalmente
basadas en cambios en el procedimiento, en vez de cambios tecnologicos. Sin embargo, eso no

significa que los beneficios en la efectividad no puedan lograrse implementando nueva
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tecnologia. De hecho, para algunos la nueva tecnologia puede ser la Gnica solucién préctica para

sus problemas de productividad.

2.5.6 Indicadores logisticos. Son herramientas de control de un proceso logistico, que sirven
para identificar los principales problemas que se presentan en la cadena logistica generando una
ventaja competitiva. También utilizados para determinar el éxito de una actividad o una
organizacion, suelen establecerse para evaluar el desempefio y los resultados, basados en datos
cuantitativos que soportan una operacion. Estos, resultan necesarios para interpretar una
situacion y tomar medidas cuando las variables objeto de estudio se salen de los limites
establecidos y permiten identificar la necesidad de generar un cambio y mejoras que permitan la

evaluacion de los efectos en el menor tiempo posible.

Para el planteamiento de indicadores en una organizacion, se deben responder las siguientes
preguntas:

¢ Qué, debo medir?

¢Dbnde y como me conviene medir?

¢ Cuando debo medir? (Momento y frecuencia)

¢ Coémo difundir los resultados?

¢Quién auditara los resultados y con qué frecuencia lo hara?

2.5.7 Manual de funciones. Un manual de funciones es ,,"“un instrumento de trabajo que
contiene el conjunto de normas y tareas que desarrolla cada funcionario en sus actividades

cotidianas y sera elaborado técnicamente basados en los respectivos procedimientos, sistemas,
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normas y que resumen el establecimiento de guias y orientaciones para desarrollar las rutinas o

labores cotidianas.

Actualmente el manual de funciones de la empresa cobra una enorme relevancia al convertirse
en una herramienta de toma de decisiones y es adecuado para conocer el ordenamiento de la

organizacion en sus diferentes niveles jerarquicos.

Cabe resaltar que hoy en dia es necesario tener este tipo de documentos, porque las
certificaciones de calidad (ISO, OHSAS, etc) lo requieren, ademas minimiza los conflictos de
area, establece responsabilidades y fomenta el orden, a su vez es el principio para implementar
otros sistemas organizacionales muy efectivos como: evaluacion de desempefio, escalas

salariales, lineas de carrera y otros.

2.5.8 Manual de procedimientos. Los manuales de procedimientos son fundamentales para
cualquier empresa y deben estar presentes en cada uno de sus departamentos. EI manual de
procedimientos es una guia detallada que de manera secuencial y ordenada muestra la
informacion de como se debe realizar una actividad, tarea o trabajo en forma de libro que se
pueda entender y manejar muy fécil. Los procedimientos usados hoy por hoy en las empresas por
lo general son verbales, informales y unos pocos estan por escrito. Los procedimientos que son
escritos permiten al operario realizar las tareas con un método probado y seguro, aumentando la
capacidad, gracias a que los trabajadores ganan precision y velocidad en su quehacer diario.
Cuando ingresa una persona nueva a una organizacion, por lo general le toma mucho tiempo

conocer y dominar sus funciones, lo comun es que le realicen una induccion rapida acerca de
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cudles son sus responsabilidades y que las entienda y realice perfectamente en muy poco tiempo,
lo cual no es para nada sencillo. Si esta persona llega a un puesto de trabajo donde se tienen
documentados los procedimientos que debe realizar, en cuestion de dias serd un trabajador

capacitado y tendré claras sus responsabilidades y podré agregar valor a la organizacion.

2.5.9 Arbol del problema. Es una técnica participativa que ayuda a desarrollar ideas
creativas para identificar el problema y organizar la informacion recolectada, generando un

modelo de relaciones causales que lo explican.

Esta técnica facilita la identificacion y organizacion de las causas y efectos de un problema.
El tronco del arbol es el problema central, las raices son las causas y la copa los efectos.
La ldgica es que el problema es consecuencia de los que aparecen debajo de él y, a su vez, es

causante de los que estan encima, reflejando la interrelacion entre causas y efectos®.

Para la elaboracion de un arbol de problemas se deben seguir los pasos que, a continuacion, se
enumeran: 1. Formular el Problema Central 2. Identificar los efectos (verificar la importancia del
problema), 3. Analizar las interrelaciones de los efectos 4. Identificar las causas del problema y
sus interrelaciones 5. Diagramar el arbol del problema y verificar la estructura causal. Es
fundamental la identificacion del problema central, para esto se debe tener en cuenta que un
problema se define como una carencia o déficit, se presenta como un estado negativo, no se debe

confundir con la falta o ausencia de algo en especifico.

Ohttps://www.comfama.com/contenidos/servicios/Gerenciasocial/html/Cursos/Cepal/memorias/CEPAL _Arbol
Problema.pdf
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2.5.10 Estrategia 5 S's. Es una de las técnicas de produccién Justo a Tiempo, la cual se
considera como el primer paso o actividad implicita en un programa de mejoramiento continuo,
y esta sustentada por actividades!! que buscan organizar los lugares de trabajo, eliminando el
desorden en las bodegas. Consiste en la implementacion de pautas que ayudan al trabajador a
organizar y mantener ordenadas las areas de trabajo en una organizacion, dichas pautas'? se

mencionan a continuacion:

SEIRI (Clasificar). Consiste en eliminar los elementos innecesarios en el desarrollo de la
labor propia del centro o area de trabajo. Una metodologia usada en el desarrollo de esta pauta es
el colocar etiquetas de color rojo a todos los elementos y herramientas que se creen no son
necesarias para el desarrollo de la labor y dejarlas por un tiempo prudente para determinar cuéles
de estas se han usado y ha desaparecido su etiqueta y cuales verdaderamente no se han usado y

no merecen estar alli.

SEITON (Ordenar). Consiste en organizar los elementos anteriormente clasificados como
necesarios, de tal manera que se puedan encontrar y acceder con facilidad a ellos y solo estén alli

los que en verdad son Utiles para el desarrollo de la labor.

SEISO (Limpiar). Consiste en la eliminacién de la suciedad y polvo en todos los elementos

del puesto de trabajo. Limpiar es hoy dia una labor propia y natural del trabajador productivo,

1 REY SACRISTAN, Francisco. Las 5's: Orden y limpieza en el puesto de trabajo. Editorial
Fundacién Confemetal, 2005. 167p.

12 INFOTEP. Manual para la implementacion sostenible de las 5S. 2ed. Santo Domingo, R.D,
2010. 39p.
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quien debe mantener su lugar de trabajo en las condiciones mas 6ptimas para el desarrollo de su

labor.

SEIKETSU (Estandarizar). Consiste en mantener los logros alcanzados hasta el momento
con la implementacién de las tres primeras técnicas. De no existir un proceso que busque
conservar los logros obtenidos es probable ver en el puesto de trabajo nuevamente objetos y

herramientas innecesarios.

SHITSUKE (Disciplina). Consiste en convertir en un habito del puesto de trabajo el uso e
implementacién de las metodologias usadas para mantener en la mejor forma un puesto de
trabajo. La Unica forma de obtener beneficios de la implementacién de esta estrategia y que
perdure en el tiempo es la creacion de un ambiente de respeto por las normas y cultura en el

trabajador.

2.5.11 CLASIFICACION “A” “B” “C”. es un método de categorizacion®® de inventario
que consiste en la division de los articulos en tres categorias, A, B y C: Los articulos
pertenecientes a la categoria A son los mas valiosos, mientras que los que pertenecen a la
categoria C son los menos valiosos. Este método tiene como objetivo llamar la atencion de los
gerentes hacia los pocos articulos de importancia crucial (articulos A) en lugar de hacia los

muchos articulos triviales (articulos C).

13 https://www.lokad.com/es/definicion-analisis-abc-(inventario)
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Priorizacion de la atencion de los gerentes
La optimizacion del inventario es critica para poder mantener los costes bajo control dentro de
la cadena de suministro. No obstante, para poder aprovechar al maximo los esfuerzos de los

gerentes, resulta eficaz concentrarse en los articulos que cuestan mas al comercio.

El principio de Pareto establece que el 80 % del valor de consumo total se basa solo sobre el 20
% de los articulos totales. En otras palabras, la demanda no esté distribuida uniformemente entre
los articulos: los que més se venden superan ampliamente a los demas. EI método ABC establece
que, al revisar el inventario, una empresa deberia “clasificar los articulos de la A a la C”,

basando su clasificacion en las siguientes reglas:

Grupo A: Son bienes cuyo valor de consumo anual es **el més elevado**. El principal 70-80
% del valor de consumo anual de la empresa generalmente representa solo entre el 10 y el 20 %

de los articulos de inventario totales.

Grupo C: Son, al contrario, articulos con el menor valor de consumo. EI 5 % mas bajo del

valor de consumo anual generalmente representa el 50 % de los articulos de inventario totales.

Grupo B: Son articulos de una clase intermedia, con un valor de consumo medio. Ese 15-25
% de valor de consumo anual generalmente representa el 30 % de los articulos de inventario

totales.
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2.5.12 Diagrama de flujo de procesos. Es la representacion grafica de las actividades que
conforman un procedimiento. Cada paso del proceso es representado por un simbolo diferente
que contiene una breve descripcion de la etapa de proceso. Los simbolos gréaficos del flujo del
proceso estan unidos entre si con flechas que indican la direccion de flujo del proceso Existen, a

saber, tres tipos de diagramas de flujo'*

Diagrama de bloque: Este diagrama representa de manera muy general las actividades de un

proceso, usualmente se emplea para describir un macro proceso.

Diagrama de flujo simple: Este diagrama detalla cada una de las actividades que hacen parte
de un proceso, sin embargo, no indica las personas o areas funcionales de la empresa que estan

involucradas en ellas.

Diagrama de flujo de funciones: Este tipo de diagrama permite visualizar un proceso o
procedimiento en forma global y ademas, permite relacionar cada actividad con las areas o

personas involucradas.

2.5.13 Mapa de procesos. EI mapa de procesos muestra la forma en que las actividades estan
relacionadas con los clientes externos, proveedores y grupos de interés. Tales mapas dan la

oportunidad de mejorar la coordinacion entre los elementos clave de la organizacion. Asimismo,

14 ORTIZ P; Néstor Raul, Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Escuela de Estudios
Industriales y Empresariales, Universidad Industrial de Santander, 1999
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dan la oportunidad de distinguir entre los elementos clave, estratégicos y de soporte,

constituyendo el primer paso para seleccionar los procesos sobre los que actuar.

3 Diagndstico de los procesos logisticos en el almacén principal de Carlixplast S.A.S.

3.1 Mapa de procesos

En la actualidad, la empresa no cuenta con un mapa de su proceso comercial. Por tal motivo, en
la Figura 7 el autor presenta esta herramienta que permite de forma gréfica representar los
procesos estratégicos y de apoyo, proporcionando una perspectiva global, sus relaciones,
actividades claves, tareas, pasos y medidas, desde el momento que se tienen los requerimientos

de un cliente hasta la satisfaccién del mismo.

PROCESOS ESTRATEGICOS
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Figura 7. Mapa del proceso comercial de Carlixplast S.A.S.
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En la Figura 8 el autor presenta los procesos objeto de estudio durante el desarrollo de este
trabajo de grado, el cual permite la identificacion de las actividades claves en cada uno, y de esta
forma determinar el direccionamiento de la organizacién, maximizando la creacion de valor y

reduciendo costos a los clientes.

FLUJO DE LA INFORMACION
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- Recepcion e inspeccién de | [+ Consolidacion del pedido.
los productos. - Alistamiento

- Verificacién de la remision. preparacion de  pedidos

- Clasificacién(Rollos, bultos (Picking ~ bodega  de
o cajas) despachos).

- Almacenamiento v| |- Embalie o empaque
ubicacién en bodegas v (Packing).
gondolas respectivas. - Facturacion.

- Control y seguimiento del | |+ Cargue y  validacion
inventario {Indicadares) (cantidades vy calidad

- Alistamiento y preparacion solicitada)
de pedido (Picking en| |+ Transporte y distribuciafl
bodesas) al cliente.

= Recepcitn de pedidos.

= Ingreso del pedido al S.
MIRANE.

= Determinacién de
necesidades  (Revision de
stock y cartera)

= Solicitud de pedido a
produccién.

= Seguimiento y control del
pedido.

= Recepcién y verificacién de
los productos.

(Planta de produccién CALIXPLAST 5.A-S)

o
a
<
=
=
3
&5
i
)
5]
3
a
o
-3
a.
"
=)
o
o
a
2
&
=
<)
o
a

FLUJO DE MATERIALES

Figura 8. Macroproceso de Aprovisionamiento, Almacenamiento y Despacho de producto

terminado en el almaceén principal de Carlixplast S.A.S.

3.2 Cadena de valor

Se propone como una util herramienta de analisis para la planificacion estratégica, debido a que
la empresa no cuenta con ésta en la actualidad. Su objetivo es la maximizacién de valor para el
cliente, minimizando costos al pasar por cada uno de los eslabones de la cadena, contribuyendo a
la determinacion de competencias diferenciadoras que permitan generar una ventaja competitiva
sostenible sobre los rivales en el mercado. Ver Apéndice 1. Cadena de valor de Carlixplast

S.AS.
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3.3 Diagnostico del proceso de aprovisionamiento de producto terminado en el almacén
principal

PRODUCTOS A
DESPACHAR O A

. ALMACENAR
SOLICITUD DE . DETERMINACION DE REMISION DEL RECEPCION Y.
PEDIDO NECESIDADES PEDIDO VERIFCICACION DEL
: DI ES I PRODUCCIGN PDTO TERMINADO

| OFRECER EN LOS
PUNTOS DE VENTA |

Figura 9. Diagrama de flujo general del proceso de aprovisionamiento de producto terminado en

el almacén principal de Carlixplast S.A.S.

En el proceso de aprovisionamiento de producto terminado y fabricado por Carlixplast S.A.S.
se manejan mas de 7000 referencias, un volumen de clientes aproximado de 3000 y una
produccidn las 24 horas del dia, hecho que genera ingreso diario fisico de mercancia al almacén

principal.

3.3.1 Solicitud de pedido. Carlixplast S.A.S. recibe diariamente un promedio de 27 pedidos
de sus clientes mayoristas y detallistas en una proporcion del 91% y 9% respectivamente en los
tres puntos de venta, de esta cifra en promedio 7 de estos pedidos se convierten en ordenes a
produccién. La via de ingreso de estos ultimos es comunicacion directa con el vendedor de
confianza, via correo electronico, llamada telefonica, WhatsApp o personalmente, en una
proporcién del 49%, 33%, 15% Yy 3% respectivamente.

En el Apéndice 2. Cumplimiento en las entregas, se aprecia el analisis realizado a 971 pedidos
en el periodo de enero a julio de 2016, donde se evidencia que los vendedores al momento de la

toma del pedido; el 87% de las veces prometieron tiempos de entrega inferiores, un 10% de las
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veces se cumplieron con los tiempos y solo el 3% de las veces se prometieron tiempos de entrega
mayores a los establecidos en la politica de tiempos para cada tipo de pedido, la cual se puede
apreciar en el Apéndice 3. Guia de tiempos para entrega de pedidos. Este mal procedimiento
generd 633 pedidos entregados a tiempo y 338 incumplimientos, representando asi un indicador
de cumplimiento del 65% y 35% de incumplimiento. De los 338 incumplimientos, 157 tuvieron
un retraso menor a 5 dias, 120 mas de 5 dias, pero menos de 10, 49 pedidos con mas de 10 dias,
pero menos de 20 y 12 pedidos con més de 20 dias de retraso.

Cabe aclarar que, para Carlixplast S.A.S., el cumplimiento en la entrega de los pedidos se
mide con la fecha estimada de entrega en la orden de pedido y la fecha en que este llega al
almacén principal proveniente de la planta de produccién (Remision Fabrica-Almacén). Para ver

el flujo que sigue una orden de pedido ver el Apéndice 4. Diagramas de flujo.

3.3.2 Determinacion de necesidades. Carlixplast S.A.S. cuenta con dos actores internos de la
organizacion para aprovisionarse de producto terminado: el primer actor son los vendedores,
quienes se aprovisionan de producto terminado para suplir las necesidades de sus clientes vy el
otro actor de aprovisionamiento es el departamento de inventarios, quien debe aprovisionarse de
los productos que ofrecera en los puntos de venta (Productos genéricos).

e Determinacion de las necesidades por parte de los vendedores: La fuerza de ventas de
Carlixplast S.A.S. estd compuesta por cinco (5) vendedores del departamento comercial, cuatro
(4) vendedoras de mostrados y la administradora del almacén principal. Con la solicitud de
pedido de su cliente, el vendedor determina si se le puede despachar de inmediato o si por el
contrario debe generar una orden a produccion. Se evidencia que para determinar cuanto mandar

a producir no existe una correcta revision de inventarios, ni un analisis del consumo promedio y
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en muchos de los casos, el vendedor manda a producir a juicio propio, generando exceso de
inventarios y altos tiempos de almacenamiento, tal como se aprecia en la Figura 10 y 11. Dichas
se encuentran al 101 y 103% de la capacidad de almacenamiento en ciertos periodos segun
reporte del departamento de inventarios a noviembre de 2016. También se evidencia que no
existe una comunicacion asertiva con los clientes (vendedor-cliente), sumado a esto no hay una
revision del estado de la cartera del cliente al momento de recibir el pedido, hecho que esta

generando retraso en los despachos debido a clientes bloqueados por cartera vencida al momento

de facturar los pedidos.
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Figura 11. Tiempos de almacenamiento. Adaptado de “Departamento de inventarios S.l Mirane”
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Pedido a produccion: Las solicitudes de pedido a produccién (Aprovisionamiento de
producto terminado) se realiza por medio del formato de pedido, el cual consta del original y dos
(2) copias asi: el formato de color blanco (Va a produccion), el rosado (se archiva en la carpeta
de cada vendedor) y el celeste (se le entrega al cliente). Dicha solicitud a produccion llega en
fisico (Formato) en un tiempo maximo de dos (2) dias minimo uno (1). Segun un analisis
realizado para el periodo de mayo a agosto de 2016, diariamente en promedio la planta de
produccion recibe 8 solicitudes de pedido, tal como se puede ver en el Apéndice 5. Tasa de
ingreso de pedidos a produccién, a su vez no se esta cumpliendo con la entrega de pedidos a
fabrica la cual debe de ser diaria, dentro de los cuatro meses analizados se evidencia una

ocurrencia igual al 15% en el envio el dia que no corresponde.

Determinacion de las necesidades por parte del departamento de inventarios: Esta
actividad esta a cargo del jefe de inventarios, quien realiza la determinacién de sus necesidades
con base en la revision en el S.I Mirane, apoyado en su auxiliar, los bodegueros del almacén
principal y la informacion suministrada por los administradores de cada almacén quienes
ordenan su consumo semanalmente con un minimo de dos (2) dias de anterioridad. Carlixplast
S.A.S. ha dispuesto del dia martes en la mafiana, como el dia en que el administrador del punto
de venta de la carrera 14, ordena su pedido, para posterior alistamiento del viaje los jueves al
finalizar la jornada y entrega el dia viernes en la mafana, asi mismo el administrador del
almacén de la carrera 15 debe ordenar su pedido el dia miércoles en la mafiana, para posterior
alistamiento del viaje el viernes al finalizar la jornada y entrega el sabado en la mafana. En el
analisis realizado de enero a julio de 2016, se evidencia la realizacion de 30 viajes a cada uno de

los puntos de venta.
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Solicitud de pedido a produccidn: Las solicitudes de pedido a produccién (Aprovisionamiento
de producto terminado) se realiza por medio de un formato plantilla en Excel en donde se
encuentran relacionados todos los productos genéricos con sus diferentes clasificaciones y
consumo del mes. Dicha solicitud se realiza una (1) vez por semana. Para mayor claridad y

verificacion de la informacion ver Apéndice 6. Requisicion fabrica.

3.3.3 Andlisis cuantitativo de los pedidos a produccién enero a julio de 2016). En la
Figura 12 se muestran las cifras en cantidad, peso (Kg) y valor de los pedidos clientes solicitados
a produccién que se generaron en el periodo de enero a julio de 2016; en promedio se realizan
170 pedidos por mes lo cual equivale a 7 diarios, 25 dias al mes. Se evidencia un
comportamiento promedio en los tres primeros meses. En el mes de abril se presentd un enorme
crecimiento, hecho que se ve claramente reflejado en las ventas de la empresa, las cuales para
este mismo mes presentaron el mayor valor del periodo, a su vez el mes de mayo registrd el
menor valor de todos; esto se debe a que es un mes denominado como temporada baja para
Carlixplast S.A.S. Para conocer mas acerca de las ordenes de pedidos clientes y las

caracteristicas de los mismos. Ver Apéndice 7. Pedidos a produccion (S.l Mirane)
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PELIDO) A K PLA A PERODO D16
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL OTF
p. De pedido 155 160 159 214 134 134 185 1191
% 13% 13% 13% 18% 11% 15% 16%
Pedidos en (Kg 71831,54 69694,82 70975,5 88299,7 61420,19 64086,9 65724,5 432033,15
% 15% 14% 14% 18% 12% 13% 13%

SRR $725.141.502 | $724.124.868 | $679.842.005 | $1.682.213.119 | $572.831.999 | $694.755.768 | $713.199.570 | $5.802.108.921
£50

% | 1% 12% 12% 2% 10% 12% 12%

Figura 12. Pedidos a produccion Carlixplast S.A.S. periodo Ene-Jul de 2016

3.3.4 Recepcion y verificacion del producto terminado en el almacén principal. Esta
actividad se desarrolla en el Unico muelle de carga y descarga con el que cuenta el almacen
principal. Dicha recepcion se presenta todos los dias y se origina con la llegada del camién. El
conductor hace entrega en fisico del Consolidado Recepcién Remision Fabrica a Bodega
Principal a la “Auxiliar de facturacion”, quien la pasa a cada almacenista resaltando los
productos que ingresaran a cada una de las bodegas, con ello se procede a realizar el descargue
del camién por parte del almacenista de la bodega auxiliar, el auxiliar de logistica y el conductor
del camion, de estar disponible el muelle. Los tiempos de realizacion de dicha actividad se
encuentran en el Apéndice 8. Toma de tiempos (Cargue y descargue del camién), para lo que se
realizaron observaciones para todo el mes de junio de 2016, al analizar esta informacion se
evidencian largos tiempos de descargue, debido al desarrollo intermitente de dicha actividad,
causado por el cruce entre el cargue de los despachos y el descargue del producto terminado que
ingresara a las bodegas, de igual forma, la disponibilidad de un solo ascensor de carga, hace lenta
e intermitente la actividad.

Verificacion del producto terminado. Una vez identificados los productos, se dispone la

mercancia en los carro-patines ubicandolos de tal forma que se logre la mayor ocupacion y que el
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tiquete quede en la parte frontal para facilitar su lectura, luego se cuentan uno a uno los bultos o
rollos para confrontar la informacion con lo que aparece en la remision, para finalizar la
actividad se lleva el carro patin hasta el ascensor y se envian a la bodega correspondiente, como
ya se menciond con anterioridad es una actividad intermitente y presenta altos tiempos como se

evidencia en la Figura 13

Figura 13. Recepcion y verificacion del producto terminado.

3.3.5 Cifras del aprovisionamiento. En el estudio realizado para los primeros siete (7) meses
del afio 2016 a las remisiones de la mercancia que proviene de la planta de produccién
Carlixplast S.A.S., al momento de realizar el conteo y verificacion de la mercancia que esta
ingresando al almacén principal se encontrd inconsistencias entre la remisién y lo que esta
ingresando, ya sean faltantes o excesos de mercancia que perturban el proceso.

En la Figura 14 se puede apreciar el volumen de mercancia que ingresé al almacén principal
en el periodo comprendido de enero a julio de 2016, donde los bultos representan el 82% y los
rollos un 18%, con un total de 837.430 (Kg) de polietileno y polipropileno, a su vez se puede
observar que la proporcién de envios con errores en las cantidades, representa el 48%, esta cifra

representa la magnitud del problema y los multiples inconvenientes que esto ha generado para
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correcto funcionamiento del proceso logistico de Carlixplast S.A.S., también deja ver que los
errores no se presentan con mayor frecuencia en un tipo de producto en especial, la proporcién
de errores es practicamente igual bien sea para rollos con un 49% o bultos con un 51% de errores
en las cantidades despachadas. Para una mayor claridad de la magnitud del problema ver el

Apéndice 9. Remisiones fabrica — Almacen.

INGRESO DE MERCAMCIA AL ALMAMACEMN PRINCIPAL
PROVEMNIENTE DE LA FABRICA PERIODO EMNE-JUL
) . ERRORES
MES BULTOS | ROLLOS ':i‘ir? EWLS”'?' E':'r':ﬁ;'" EM EM
mes BULTOS ROLLOS

ENERO 6063 951 | 129798 23 10 13 & 7
FEBRERO | 7221 1186 | 129181 24 11 13 10 10
MARZO 6364 1252 |111726 22 13 a 14 5
ABRIL G861 1721 | 124777 25 11 14 13 16
MAYO 6417 1580 | 124120 24 12 12 7 10
JUMIO 6179 1550 | 110716 24 17 7 & 7
uLo 5204 1526 | 107112 24 13 11 a 7
Total 35200 | o775 | 837430 166 B7 79 65 62

36 823 183¢ 5294 5136 493¢

Figura 14. Ingreso de mercancia al almacén principal proveniente de la planta de Carlixplast.

Adaptado de Carlixplast S.A.S. (Recepcidn de mercancia)

3.3.6 Indicadores. En la actualidad la empresa no cuenta con indicadores que le permitan
conocer el desempefio de la misma, para el desarrollo de este plan de trabajo, el autor en la

Figura 15, presenta algunos indicadores que reflejan el estado actual de la organizacion.
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INDICADORES CARLIXPLAST 5.A.5
Estado de almacenamiento g Undades de productes alamanados 100 | &= 3663 1100
de la bodega " Tetal capacidad de bodega (Unidades) 3568 103%
Pedidos entregados a tiempo Pedides entregados a tiempo 633 65%
= =——x100
{Planta - Almacen *= Total pedidos a produccidn x100 ot
Pedidos con retraso . retraso menor a 5 digs 100 | % 1’5_? 100 46%
{Fabrica—almacen) <5dias | ©  Total pedidos con retraso en su entrega T 338
retraso mayor a 5 dins _ 120
. x= x100 | X = 335x100
»5 dias Total pedidos con retraso en su entrega 36%
_ retraso menor a 5 dias i "
=10 dias * = Total pedidos cen retraso en su entrega * x= ﬁxlﬂﬂ 14%
- retrasoc menor a 5 dias i 12
»20 dias * = Total pedidos con retraso en st entrega X= 325100 | 2%
Envios con errores _ Mercancia conerrores EE 100
{Planta-Almacén) X = Total mercancia que ingreso " *=Tes” 48%
Cumplimiento en lahorade | x _ E 100
llegada del camion _ Nintero de viajes en el horario ﬁtdi’mdoxmu =37 26%
B Total viajes /perido

Figura 15. Indicadores del aprovisionamiento

3.4 Diagnostico del proceso de almacenamiento de producto terminado en el almacén
principal de Carlixplast S.A.S.

RECEPCION Y ACONDICIONAMIENTO ALIMENTACION DEL REVISIGN DE
VERIFCICACION EN DEL ESPACIO Y SISTEMA (Lectura INVENTARIOS
BODEGA UBICACION codigo de barras)

TRASLADO A

BODEGAS

Figura 16. Diagrama de flujo general del proceso de almacenamiento

El proceso de almacenamiento de Carlixplast S.A.S. resulta ser muy complejo debido a la
gran cantidad de referencias de productos que se manejan. Por tal motivo resulta fundamental la
planeacion, organizacion y el garantizar la calidad en cada uno de los productos a almacenar ya

que de este proceso se derivan otros subprocesos como lo es la gestion de inventarios, el picking,
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packing y la distribucidn final al cliente, que se requiere se den con altos niveles de calidad. Para
el almacenamiento de los productos terminados Carlixplast S.A.S. tiene a disposicion cuatro
bodegas ubicadas en el almacén principal, las cuales se describen a continuacion, para mayor

informacion sobre estas Ver Apéndice 10. Bodegas (Productos y tipos de almacenamiento)

3.4.1 Bodega auxiliar o s6tano. Cuenta con un area total de 176 metros cuadrados, en los
cuales se almacenan los productos adquiridos a través de otras cadenas de suministro y una
pequefia cantidad de bolsa de franela fabricada por la empresa. Como resultado del anélisis
realizado al almacenamiento de enero a julio de 2016, se evidencia que en esta bodega se
almacend el 3% de las veces que llego mercancia proveniente de la planta de produccion de
Carlixplast S.A.S. como se aprecia en la Figura 20, siendo un porcentaje de almacenamiento muy

pequefio hecho que hace que no sea representativa para este trabajo de grado.

3.4.2 Bodega de despachos. Esta bodega cuenta con un area total de 46 metros cuadrados,
donde se almacenan los productos que se van a despachar el mismo dia o de forma inmediata, es
comun verla saturada de mercancias pues ademas de servir como lugar para almacenar los
despachos mas proximos, es la zona donde se realiza la consolidacion de todos los pedidos que
llegan a la empresa, a su vez se almacenan los pedidos aplazada su entrega por cartera vencida
que representan un 12% de los despachos del periodo de estudio y se almacena de forma
permanente a uno de los clientes, por decision del vendedor. En este sitio se llevan a cabo
actividades de picking y packing, segun un analisis hecho a las remisiones de enero a julio de
2016, se evidencia que en esta bodega se almaceno el 37% de las veces que llego mercancia

proveniente de la planta de produccion, como se puede corroborar en la Figura 20 de la pagina
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54siendo esta bodega la méas importante en cuanto a ingreso de mercancia se refiere, reflejando el
incumplimiento a los clientes, pues lo que llega debe ser despachado de inmediato, en el

transcurso del dia 0 a més tardar el siguiente dia.

3.4.3 Bodega tercer piso. Cuenta con un &rea total de 252 metros cuadrados y una capacidad
de almacenamiento de 3456 productos (bultos y rollos), la cual a octubre de 2016 se encuentra al
101% de su capacidad como se puede apreciar en la figura 17. Posee seis zonas dispuestas
especificamente para el almacenamiento de los productos fabricados por la empresa, distribuidas
de la zona 9 a la zona 14, donde solo cinco de estas (de la zona 9 a la zona 13) cuentan con su
respectiva gondola para el almacenaje. En esta se almacenan los productos genéricos que se
ofertan en los puntos de venta (productos no impresos) y los que se adquieren a través de otras
cadenas de suministro. Se evidencian almacenamiento hasta de 5 y 6 meses en algunos de los
casos encontrados al recorrer la bodega, como se evidencia en la Figura 17, este almacenamiento
se da debido al volumen de venta al detal en los puntos de venta. Esta bodega segun el anélisis al
ingreso de mercancias a las bodegas para el periodo de enero a julio de 2106, se encuentra en el

tercer lugar de importancia con un 19% del total de los ingresos.

3.4.4 Bodega cuarto piso. Esta bodega cuenta con un érea total de 268 metros cuadrados y
una capacidad de almacenamiento de 3568 productos (bultos y rollos), la cual a octubre de 2016
se encuentra al 103% de su capacidad, como se puede apreciar en la Figura 17, Posee seis (6)
zonas destinadas para el almacenamiento de productos terminados. Claramente identificadas y
enumeradas. En esta se almacena a los clientes frecuentes que manejan un producto

personalizado (Producto impreso). Segun analisis a las remisiones de enero a julio de 2016, se
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evidencia que en esta bodega se almacené el 34% de las veces que llego mercancia proveniente
de la planta de produccién, siendo esta bodega la segunda en importancia de almacenamiento
con un 34%, como se evidencia en la Figura 20 de la pagina 54. Este tiempo de almacenamientos
en esta se da por largos periodos de tiempo, pues se maneja un volumen considerable, para
prevenir las variaciones de la demanda. Dicho hallazgo se puede evidenciar en el Apéndice 11.
Inventario impresion mayor a 90 dias octubre 2016. el cual fue suministrada por el jefe del

departamento de inventarios.

BODEGA TERCER PISO BODEGA CUARTO PISO
Tipo de Mo. De pdtos o Tipo de Mo, De pdtos o
producto almacenados producto almacenados
ROLLOS 1891 49% ROLLOS 403 8%
BOLSAS 1842 51% BOLSAS 4666 92%
TOTAL 3833 101% TOTAL 3069 103%
Capacidad 3792 100% Capacidad 4900 100%:

Figura 17. Capacidad de las bodegas.

Es preciso mencionar que los productos almacenados en estas dos bodegas que son las mas
representativas (Tercero y cuarto piso), estan distribuidos de acuerdo a su rotacion, por tipo de
cliente tales como supermercado mas por menos, distraes, Cajasan, Icoharinas, Ornelo entre
muchos otro que son considerados los mas representativos para la organizacion, buscando

reducir tiempos en el alistamiento y despacho de pedidos.

3.4.5 Traslado a las bodegas correspondientes. Luego de realizada la actividad de
descargue del camidn y posterior cargue del carro patin, se traslada el mismo, hasta el ascensor y
lo envian a las bodegas respectivas, con base en la remisidn del viaje, donde la encargada de
facturacion ha dado ubicacion a cada uno de los productos alli relacionados. Para el desarrollo de

esta actividad se cuenta con un activo igual a 12 carros patines, como se evidencia en el
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Apéndice 12. Herramientas usadas en el proceso logistico, almacenamiento y despachos, segun
un estudio realizado en el mes de junio de 2016 en promedio un carro patin tarda 6 minutos en
llegar a su bodega de destino, dicho tiempo esta sujeto a la ocupacion del ascensor, porque este
el Unico medio de transporte de las mercancias que entran y salen de cada una de las bodegas,
este es el recurso limitante de la actividad, lo cual genera demoras en el ingreso de mercancia a

bodegas y a su vez en el alistamiento de pedidos, como se aprecia en la Figura 18.

Figura 18. Traslado de mercancia a bodega

3.4.6 Recepcion y verificacion de mercancia en la bodega. La actividad de recepcion de
mercancias inicia con la llegada del carro patin en el ascensor a la bodega correspondiente. A
continuacion, el bodeguero se dispone a verificar el estado en que llegan los productos, las
cantidades que luego se contrastaran con remision fisica que le ha pasado facturacion. El
desarrollo de esta actividad tarda entre 6 y 9 minutos, logrando desocupar 7 de estos en una hora

de trabajo continua.
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Figura 19. Nivel de almacenamiento de las bodegas Carlixplast S.A.S.

3.4.7 Tipos de almacenamiento. Carlixplast S.A.S. ha dispuesto de 3 tipos de
almacenamiento para sus productos terminados como lo es el almacenamiento al piso con, sin
estiba y almacenamiento en estanteria fija o gondola como se evidencia en la Figura 19 y el

Apéndice 10. Bodegas (Productos y tipos de almacenamiento).

3.4.8 Alimentar el S.I Mirane. Una vez el bodeguero ha dispuesto los productos en su lugar
correspondiente, se dispone a leer los cddigos de cada producto, finalizada la lectura del grupo
de productos, teclea la ubicaciéon de ese producto dentro de la bodega (zona y seccidn), en su
pistola o lector digital, luego procede a transferir los datos al sistema (via bluetooth)
oficializando el ingreso fisico del producto a la bodega. Esta actividad tarda en promedio 7

minutos.

3.4.9 Revisién de inventarios. Esta actividad es realizada por el bodeguero solo en el
momento en que recibe una solicitud de pedido, no existe una cultura de revision de existencias,
que permita informar al jefe de inventarios, y asi generar una alerta por tiempo de

almacenamiento de algunos productos, y su rotacion. Segun un informe presentado por el
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departamento de inventarios a octubre de 2016 existen 63 clientes de producto impreso con
almacenamiento mayor a 90 dias que representa un valor de $116.682.647 millones de pesos,
dicha informacion se puede apreciar en el Apéndice 11. Inventario impreso mayor a 90 dias en

almacenamiento

3.4.10 Cifras del almacenamiento. La Figura 20, presentan las cifras del niUmero de veces
que ingres6 mercancia a las bodegas, esta informacion de obtuvo al tabular las planillas de las
remisiones diarias de la mercancia que llega de la planta de produccion Apéndice 9. Remisiones
Féabrica — Almacén. En esta se puede observar que el 37% de las veces, la mercancia ingreso a la
bodega de despachos, este comportamiento demuestra la problemaética encontrada que dio origen
al desarrollo de este trabajo de grado que son el incumplimiento en los pedidos; el ingreso de
mercancia a esta bodega se da porque debe ser despachada de forma inmediata, durante el dia o0 a
mas tardar al dia siguiente, puesto que esta siendo solicitada por el cliente y presenta retraso en
su entrega. De igual forma el alto porcentaje de almacenamiento en la bodega del cuarto piso
representada con el color amarillo y que equivale al 34% de los ingresos a las bodegas se debe a
que en esta se almacena a los clientes frecuentes, clientes que como ya se mencion6 antes tienen

productos almacenados por tiempos hasta de 1200 dias.
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NUMERO DE VECES QUE INGRESO MERCANCIA A CADA BODEGA PERIODO ENE-JUL DE 2016
BODEGA Aux | Despachos ?p.er 4.to der y dto Aux.—?- va Aux.— Jer Aux.— ato DESpﬂCl.'IDS Despach 0.5— Jer
piso| piso | piso piso piso piso | y 4to piso y 4to piso
ENERO b 156 68 | 155 7 1 1 0 0 0
FEBRERO 14 166 92 | 157 17 0 0 0 0 0
MARZO 16 129 63 | 125 17 1 1 1 0 0
ABRIL 15 188 89 | 133 79 1 0 1 1 1
MAYO 16 146 91 | 142 16 2 0 0 0 0
JUNIO 16 145 86 | 153 17 1 0 0 0 0
JULIO 11 150 66 | 141 6 4 3 0 0 0
Total del periodo 94 1080 560|1008| 159 10 5 2 1 1
% de participacion | 3% IT% 19% | 34% 5% 0% 0% 0% 0% 0%

Figura 20. Ingreso mercancia a bodegas (enero a julio de 2016). Adaptado de Carlixplast S.A.S.

(Recepcion de mercancia - Inventarios)

3.5 Diagnostico del proceso de despachos desde el almacen principal de Carlixplast S.A.S.

RECEPCION DE LA CONSOLIDACION DEL

PICKING DISTRIBUCION

{Urbana y Nacional)

SOLICITUD DE PEDIDO Y PACKING FACTURACION
DESPACHO EN BODEGAS (Bodega Auxiliar)

Figura 21. Diagrama de flujo general del proceso de despachos.

3.5.1 Recepcidn de la solicitud de despacho de mercancia. Las ordenes de despachos llagan
a la “Auxiliar de facturacion” o al “Preparador de pedidos™ del almacén principal. Las solicitudes
de mercancia a las bodegas correspondientes son realizadas por ambos a través del S.I Mirane, lo

cual genera desorden para quien alista los pedidos, puesto que le llega mercancia que él no
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solicito pero que se debe alistar para despachar. En Carlixplast S.A.S. se realiza un proceso de
picking tradicional, el cual consiste en hacer entrega de un papel (copia de la orden de pedido) al
“Preparador de pedidos” con los productos a alistar y las caracteristicas de cada uno de estos. En
promedio al dia se reciben 18 solicitudes de despacho de las cuales se hacen efectivas el 87% de
las mismas, segun datos del analisis a los despachos de agosto y septiembre de 2016. Para

conocer un poco mas a cerca del proceso Ver Apéndice 4. Diagramas de flujo.

3.5.2 Picking en bodegas. Esta actividad comprende desde el momento en que envian una
solicitud a través del sistema de informacién Mirane y es atendida por el “Almacenista”, hasta
que el pedido llega a la bodega de despachos para ser consolidado. Como se aprecia en la Figura
22, se desarrolla sin tener en cuenta un método para el manejo de inventarios como PEPS o
UEPS, el picking se hace con los productos que estén mas cercanos, sin importar los tiempos de
almacenamiento. El 87% de las solicitudes a bodega son de productos completos (bultos o
rollos), solo el 13% de los pedidos debe alistarse segin un nimero de unidades o kilogramos que
se ajusten al valor pago. En un estudio realizado durante el periodo de junio a septiembre de
2016, en los cuales se realizaron 60 mediciones aleatorias, se comprob6 que esta actividad
presenta altos tiempos. Las demoras registradas se deben en el 90% de los casos a la
disponibilidad del ascensor, el 10% restante se debe a la disponibilidad de carro patines, para
enviar el pedido. Dicha evidencia se encuentra en el Apéndice 13. Alistamiento y preparacion de

pedidos.
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Figura 22. Picking en bodega

3.5.3 Consolidacién de pedidos y packing. En la actualidad la preparacion de los pedidos, se
esta llevando a cabo en el corredor que comunica a la bodega de despachos con el muelle de
carga frente al ascensor como se aprecia en la Figura 23, este lugar no es adecuado para el
desarrollo de esta actividad por ser un espacio reducido. Alli el “Preparador de pedidos”
dependiendo del tipo de pedido, puede embalarlo, consolidarlo o realiza un picking en el
mostrador del almacen de ser necesario. De igual forma esta actividad también se analiz6 con 60
mediciones como se puede observar en el Apéndice 13. Alistamiento y preparacién de pedidos,
donde se evidencia que los tiempos se ajustan al tamafio del pedido, pero los mayores tiempos
son generados por las demoras causadas por el transporte de mercancia en el ascensor y demoras

en el embalaje de los pedidos que van para los clientes nacionales.

Asensor Bafio
‘.
’ bodegs
N de |
2 Mirs 3 Murs despachos

Muelie
ce
e

p Ay O
Facturacion . "'_
Logistica  Operationes

Figura 23. Zona de preparacion y consolidacion de pedidos.
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3.5.4 Cifras de la operacion de preparacion de pedidos. En la actualidad Carlixplast S.A.S.
no lleva registro del tiempo que se tarda alistando un pedido. En el sistema de informacion se
encuentran datos como: la fecha y hora en que se hizo la solicitud a las bodegas, fecha y hora en
que fue atendida y la hora y fecha en que el pedido se facturd, esto no indica que una vez
atendido el pedido este llegue a su destino como ya se explicd, de igual forma la hora de
impresion de la factura no garantiza la entrega o transporte inmediato al cliente.

Para conocer el tiempo en la preparacion de los pedidos, se realiz6 la toma de tiempos
mediante observacién del proceso, con la ayuda de formatos disefiados por el autor con apoyo de
los responsables de la actividad y la tutora del proyecto los cuales se aprecian en el Apéndice 13.
Alistamiento y preparacion de pedidos y Apéndice 14. Hojas de célculo Carlixplast S.A.S. donde
se analiz6 un numero aleatorio de pedidos por dia en los meses de junio, julio, agosto y
septiembre de 2016, donde se aprecian los altos tiempos generados por el picking en bodega con
un 11%, el traslado del pedido en el ascensor hasta la bodega de despachos con un 52% de las
demoras, la consolidacién y embalaje con un 9% vy el cargue y entrega del pedido al cliente con
un 28%. Se concluye que la causa fundamental de las demoras esta asociada al ascensor y a la

disponibilidad de vehiculos para la entrega.

3.5.5 Facturacion. En la actualidad, en el almacén principal de Carlixplast S.A.S. se realizan
en promedio 16 facturas por dia. El desarrollo de esta actividad, se estd viendo notablemente
afectado por el alto nimero de clientes que aparecen bloqueados en el momento de realizar la
factura, luego de haber alistado su pedido. El 15% de los clientes resultan con cartera superior a
60 dias, este hecho esta perturbando el proceso logistico, generando acumulacion de mercancia

en la bodega de despachos y desgastando esfuerzos en pedidos que no se entregaran.
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3.5.6 Distribucién de mercancias. El proceso de transporte y distribucion de mercancias es
bastante importante debido al volumen de clientes que maneja. A la fecha sobrepasa los 3000
ubicados a lo largo y ancho del pais, razén por la cual la empresa presenta dos tipos de
distribucion de sus pedidos. La distribucion urbana y distribucion nacional los cuales se explican
a continuacion.

e Transporte y distribucion local o urbana. La distribucion urbana de Carlixplast S.A.S.
ha sido asumido por la misma empresa desde sus origenes, En promedio se realizan 16
despachos urbanos en temporada baja y 22 en temporada alta. En la actualidad cuenta con una
flota propia de cuatro camiones, de los cuales solo tres de estos son usados en el despacho de
pedidos como se puede evidenciar en el Figura 24, también se evidencia altos tiempos en la
entrega de los pedidos por falta de comunicacion Vendedor-Cliente y Vendedor-Proceso de
Logistica se generaron altos tiempos de recepcion de los pedidos por parte del cliente y a causa

de los horarios de recepcion de mercancias.
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Camion turbo Chevrolet NHR
Modelo: 2013

Placa: SSZ 781

Capacidad: 5 toneladas

Uso exclusivo para transporte de
materia prma de bodega a la
planta de produccidn y de
productos de planta a almacen
prncipal.

Camion turbo Chevrolet NKR
Modelo: 2009

Placa: GIX 470

Capacidad: 3.5 toneladas

Uso: Distribucion urbana
Uso: Transpone almacenes Al4
yAlS

Camidn turbo Chevrolet NKR
Modelo: 1897

Placa: SRY 562

Capacidad: 2.5 toneladas

Uso: Distribucion urbana

Uso: Varios (transporte de
equipos © mMaguinas y otras
elementos de gran volumen)

Camion turbo Chevrolet NKR
Modelo: 2012

Placa: SRZ 179

Capacidad: 3.5 toneladas

Uso: Distribucion urbana

Figura 24. Parque automotor propiedad de Carlixplast S.A.S.

77
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Para los despachos pequefios dentro del area metropolitana, la empresa contrata el servicio de
domicilios en moto, dicho servicio en los meses de agosto y septiembre de 2016 tuvo un costo $2
987 000 como se aprecia en la Apéndice 15. Andlisis del costo de la entrega de pedidos (Agt-Dic
2016)

e Asignacion de las rutas de distribucion urbana. En la actualidad la “Auxiliar de
facturacion” es quien programa las rutas, Esto se hace con base en los pedidos solicitados el dia
anterior o durante el transcurso del mismo dia, asignando a cada camién lo que debe repartir y
eligiendo cuél de los camiones cubrira dicha ruta. Todo esto de forma empirica gracias al

conocimiento del cargo. Carlixplast S.A.S. ha clasificado sus rutas de entrega de pedidos asi:

RUTA No. 1 GIRON: Comprende desde la calle 45 hacia abajo, atravesando la zona de campo
hermoso, hasta el puente el bueno pasando por cenfer y sus alrededores.

RUTA No. 2 SUR: Comprende desde la autopista Bucaramanga - florida Blanca, pasando por el
cacique, hasta Piedecuesta.

RUTA No. 3 CENTRO: Cubre la zona de cabecera, la carrera 27 hasta la puerta del sol, el

barrio café Madrid y todo el sector norte de la ciudad.

e Transportey distribucién nacional. El transporte y distribucién nacional de Carlixplast
S.A.S. se ha dejado a cargo de operadores logisticos como lo es Redetrans y Cotrascal S.A.S., los
cuales representan un 15 y 80% de la operacion respectivamente, el 5% restante se deja a cargo
del operador de preferencia del cliente. Diariamente en promedio se despachan 4 pedidos a
clientes nacionales, el horario para recoger la mercancia por politica se ha definido sea de lunes a

viernes a partir de las 4:00 pm. En la Figura 25 se puede apreciar que los despachos locales o



MEJORAMIENTO LOGISTICO EN CARLIXPLAST S.A.S. 79

distribucion urbana, representan el 80% del total de los despachos y tan solo el 20% de la
operacion esta siendo manejada por los operadores logisticos, es por tal razon que el porceso de
transporte y distribucién se torna complejo de manejar. A pesar que se cuenta con tres camiones
para la distribucion, en el 14% de los casos, los despachos se ven retrasados debido a la

deficiencia de este recurso.

Destino de los despachos

periodo Ene.Jul de 2016

CLIENTE Mo. Y0
Local 914 20%
Macional 230 20%

TOTAL PEDIDOS 1144

Figura 25. Pedidos entregados clientes periodo Ene-Jul de 2016.

3.5.7 Entrega de pedidos. En la Figura 26, se presenta un analisis de los pedidos recibidos de
enero a julio de 2016 y el cumplimiento en la entrega de los mismos, al analizar esta
informacidn, se puede apreciar que el valor maximo de cumplimiento de las entregas presentado
para los casos analizados es 83%, para el vendedor cinco (5) y el valor minimo de cumplimiento
lo presenta el vendedor cuatro (4) con un 45%. A su vez se puede apreciar el indicador de
eficacia de los vendedores el cual se encuentra en un 98%, de 992 pedidos recibidos se hicieron

efectivos 971 (21 pedidos anulados).
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- ~ 7a de Pedido : D16 Total/ o
- - VENDEDOR 1 2fvaeckd VENDERA. VENDEDORS.| Periodo

Total pedidos recibidos a3 9 355 230 133 992 |100%
porvendedor

Fedidos Anulados 2 1 14 2 2 21 2%
Total pedidos entregados 91 a0 241 228 321 971 | 98%

No. | % GRS I No. | %6 |No.| %

Entregados a tiempo 45 |51%| 68 |75%| 150 |62%| 102 |45%| 267 | 83% | 633 | 65%
Mo entregados a tiempo 45 |49%| 22 |24%| 91 |38%|126|55%| 54 | 17% | 338 | 35%

Figura 26. Cumplimiento entrega de pedidos (Ene- Jul de 2016).

3.5.8 Cumplimiento de indicadores. Para reflejar el cumplimiento en la entrega de los
pedidos, se realizd6 un analisis de indicadores para determinar la proporcion de pedidos
entregados a tiempo, pedidos con retraso, pedidos completos, pedidos incompletos, completos y
a tiempo. Para el analisis de este apartado se tomaron como referencia 971 pedidos registrados en
los meses de junio, julio, agosto y septiembre de 2016 de los cuales se obtuvieron los resultados

contenidos en la Figura 27.

Cumplimiento entrega de pedidos

periodo Ene-Jul de 2016

Descrpcidon MNo. o
Entregados a tiempo 633 65%
Entregados con retraso 338 35%
Total pedidos entregados oF1 100 %5
Entregados Completos 923 95%
Entregado incompletos a8 5%
Total pedidos entregados ¥l 100%
Entregados completos y a tiempo 534 58%
Entregados completos pero con retraso 389 A2%
TOTAL entregas completas o023 100%%
Entregados incompletos y a tiempo 17 35%
Entregados incompletos pero con retreso 31 65%
TOTAL entregas incompletas A8 100 %a

Figura 27. Cumplimiento de indicadores. Adaptado de “Despachos Carlixplast S.A.S.”
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En Figura 27se evidencia que la empresa presente falencias notables en cuanto a la capacidad
de entregar a tiempo los pedidos a sus clientes, Cuando se analiza el indicador de pedidos
entregados completos vemos que el 95% de las entregas son de este tipo, hecho que refleja el
cumplimiento en la politica de solo despachar podidos completos a excepcion de una solicitud
extra del cliente pidiendo un avance de su pedido. A pesar que el 95% de los pedidos se
entregaron completos, solo un 58% de los mismos se hizo en las fechas estipuladas. Es
indicadores evidencian la necesidad que tiene Carlixplast S.A.S. de mejorar la eficacia de sus

operaciones, garantizando los productos que el cliente desea, en cantidad, calidad y tiempo.

3.5.9 Diagnostico de las devoluciones. Segun politicas, todas las devoluciones generadas en
Carlixplast S.A.S. son analizadas a su llegada a la empresa y se le han definido tres caminos para
su disposicién asi: La primera opcién es almacenar para vender los productos devueltos debido a
sus caracteristicas y posibilidades de venta, como segunda instancia dejar este producto para el
consumo propio de la empresa y por Gltimo enviar a la planta de produccion a recuperar y
convertirse nuevamente en materia prima para las bolsas negras de basura o semillero. Para
conocer el procedimiento y los involucrados en las devoluciones de Carlixplast S.A.S. Ver

Apéndice 4. Diagramas de flujo.

Andlisis cuantitativo de las devoluciones. A continuacion, se presentan cifras de las
devoluciones presentadas en el periodo de febrero a Julio de 2016. La informacion se obtuvo de
los registros manuales que lleva la empresa, dicha informacion se encuentra en el Apéndice 16.
Devoluciones 2016 (registro manual) y a su vez se cuentan con las devoluciones extraidas del

sistema de informacion Mirane. La informacion presente, se realizé con base en dicho anexo
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debido a que el sistema presenta inconsistencias con las devoluciones ya que una anulacion de
factura o cambio de la misma queda registrada de inmediato como una devolucién, hecho que
altera la informacién. Cabe resaltar que la causal de devolucion més frecuentes se debe a
aberturas de la bolsa, problemas de impresidn, material pegado, material sin tratar, dafios en el
troquel que suman un 80% de las devoluciones en el periodo de estudio. Queda claro que la
causal de las devoluciones en un 98% se debe a errores en el proceso productivo y el 2% restante

se debe a la mala comunicacion vendedor - cliente.

3.5.10 Satisfaccién del cliente. Para la etapa del diagnéstico del proyecto, no se contd con
datos histdricos de la satisfaccion de los clientes de Carlixplast S.A.S., puesto que el formato que
se llenaba en el momento del contacto via telefénica con el mismo, no brindaba la posibilidad de
colocar la descripcion de la no conformidad o por el contrario de los aspectos positivos del
cliente a la empresa, el objeto que tenia la encuesta iba enfocaba en conocer si la no conformidad
se daba por factura o por producto pero sin especificacion de la misma. Ver Apéndice 17

Medicion satisfaccion del cliente Carlixplast S.A.S.

3.5.11 Andlisis de las 5 Eses. Con el prop6sito de evaluar el estado en general de cada una
de las areas del almacén principal de Carlixplast S.A.S., se entrevistd a cada auxiliar de bodega,
al jefe de inventarios, y el encargado de los despachos. Asi mismo fue necesaria la identificacion
de problemas por medio de la observacion del almacén en general, en cuanto aspectos como
orden, aseo y limpieza, se utilizé una lista de chequeo, para calificar el estado en el que se

encuentran los elementos que componen la metodologia de las 5 eses. Para ver la lista de
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chequeo implementada ver el Apéndice 18. Cuestionario de Diagndstico 5 Eses Bodega de

despachos estado inicial

En la Figura 28 se puede apreciar el diagrama de red de la metodologia 5 eses en el cual se
concluye que el cumplimiento es aceptable para los items de Clasificar, ordenar, limpiar y
disciplina, el item critico es la estandarizacion, con lo que se concluye muchos de las falencias en

las operaciones y procedimientos en bodegas y puestos de trabajo.

Estrategia 5 eses B, de
Actividades Cumplimiento Despachos

i

SEIRI

SEITON
SEISO
SEIKETSU
SHITSUKE

Figura 28. Nivel de cumplimiento 5 eses Bodega de despachos

3.5.12 Informacién de las ventas. A continuacion, se presenta la informacién de las ventas
de Carlixplast S.A.S. en el periodo comprendido de enero a julio de 2016, donde se evidencia un
crecimiento importante en meses como abril y junio, que ha sido considerados como meses de
temporada alta para la empresa tal como se refleja en la Figura 29, donde para estos mismos

meses se presentaron el mayor numero de pedidos clientes 214 y 184 respectivamente.
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MES VALOR % DE LAS DEV | DEVOLUCIONES TOTAL
EMERC 5 1.756.690.637 2% 5 209093487 |5 1727597151
FEBRERD 5 1809649 387 1,60% S 30464206 | 5 1879.1B5.1E81
MARZC 5 1808580823 122% 5 22043563 |5 17B6.537.260
ABRIL 5 2.045615.236 2,13% 5 43597436 |5 2.002.017.800
MAYD 5 1802521874 147% 5 26517503 |5 1776.004.370
JUNIO 5 2.041.257.115 3,83% $ 78156379 (5 1963100736
JULIO 5 1838344956 1,13% 5 20859855 |5 1817485101

TOTAL
PERIODO 5 13.202 660.028 1,590% % 250732420 | 5 12051927500

Figura 29. Ventas de Carlixplast S.A.S. de Ene-Jul de 2016. Adaptado de S.I Mirane mddulo ventas

3.6 Arbol de problemas y objetivos

A continuacion, se presenta el arbol de problemas, el cual permite identificar el problema
central que presenta Carlixplast S.A.S. y sus relaciones causales que fueron identificadas durante
el desarrollo del diagndstico de los procesos de aprovisionamiento de producto terminado,
almacenamiento y los despachos en este plan de trabajo.

En la Figura 30 al revisar de abajo hacia arriba, se presentan las seis (6) subcausas que han
sido clasificadas previamente como aquellas que contribuyen en mayor proporciéon al
incumplimiento en la entrega de los pedidos, asi mismo se presentan siete (7) causas directas de
dicho incumplimiento, que a la fecha no permiten brindar un servicio de calidad a los clientes y
traen como efecto la insatisfaccion del cliente, devoluciones, mala imagen corporativa y la

pérdida de clientes que esta generando baja rentabilidad en la organizacion.
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Baja rentabilidad del negocio
E
F DISMINUCION DE LA SATISFACCION DE LOS CLIENTES
E
C
: |
o |
L3
— Malestar en e Devoluciones Mala imagen corparativa Pérdida de clientes
cliente
INCUMPLIMIENTO EN LA ENTREGA DE PEDIDOS
: !
A T /T /‘\ 7
u |
5 Cligntes con Altos tiempoz de Inventaric Demara en |z planta Altoa tiempoz en la Bl vendedor prometa fechas de
A cartera vencida distamiento de pedido. agotado de produccidn. entraga de pedidos entraga inferiores 2 las astablacidas
alzhorade (Cantidades incorractas) {Pedidos urgentes) en la politica de entrega de pedidoz
S_ desnachar /
§
u
B
C
A
u Falta de Auzencia de poder Falta de planificacién Faka de comunicacién Falta de planificacion en el
5 comunicaclién de negnciaFién de conwrrm despachos vendedor lcargue-deacargue jr:l .
A vendador-clienta vendador-cliente vendedor-cliente despachos-dliente camiones. F('”E"ESDYS 1aa
5 mercancia de las bodegas)

Figura 30. Arbol del problema

En la Figura 31 se presenta el arbol de objetivos el cual representa la situacion deseada al
resolver el problema central, convirtiendo todas las situaciones negativas del arbol de problemas

en situaciones positivas o esperadas.
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Aumentar la rentabilidad del negocio
E
F AUMENTAR LA SATISFACCION DE LOS CLIENTES
E
C
: 1
0 |
5 Disninucibn del :
I izrninucion : Dizminucién da Buena imagen corporativa Incremento d los
malestar en el diente Iz evedurinnes dientes
CUMPLIMIENTO EN LA ENTREGA DE PEDIDOS
c !
- ! ? r 1 !
]
5 Se conocerd la Dizminucion de lcs Mo més Redudir & l=ad Digminuir s Mo ze prometerin fechaz de
A liquidez de los tiempos de Inventario time de tiempas en la entrega de pedidos inferiores a
ientes para no iztzmiento de roduccion. entraga de pedidos az establecidas en [a pelitica.
d p al d agotado p g2 de padid |z establecidas en la pali
5_ producir ni alistar a pedide.
quien et morozo /
5
U
B
C
A
u
5 Excalanta Aumento del poder Mejor planificacién de Mejor comunicacién Mayor planificacién en &l cargue-
A comunicacin de negoriacién consumo vendedor- despachos-vendedor descargue de camiones. (Ingreso y
5 vendedor-cliente vendedor-cliente cliente daspachas-dlienta salida de mercancz de las bodegas)

Figura 31. Arbol de objetivos.

3.7 Hallazgos del diagnostico

Se evidencia la existencia de puntos débiles que no estan permitiendo cumplir a los clientes

como lo es el proceso productivo que el 45% de las veces incumplié con la entrega de pedidos, a
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su vez las promesas de fechas de entrega inferiores a las de la politica de entrega de pedidos que
estan generando el 35% de los incumplimientos, la falta de revision de cartera del cliente para
determinar si enviard a producir o alistar un pedido generando el 15% de los clientes bloqueados
al momento de facturar, falta de comunicacion del vendedor con su cliente, hecho que ha
generado despacho de mercancia que el cliente no puede almacenar (2%), entregas en horarios
que el cliente no puede recibir (5%), Limitacion en el uso del ascensor 41%, falta de camiones
para la entrega de pedidos 28%, errores en las cantidades (2%), altos tiempos en inventarios
(almacenamientos hasta de 1200 dias), Mala gestion del aprovisionamiento por parte de los
vendedores lo cual estd generando sobrecapacidad de las bodegas 101 y 103% en la bodega del
tercer y cuarto piso respectivamente, también se estd presentando un 15% de retraso en la
entrega de pedidos. También es evidente la limitacion en el muelle de cargue y descargue 18%,
hecho que genera altos tiempos en despacho de mercancia porque se debe sacar el camién que
esté descargando el producto terminado para ingresar el que va a cargar un pedido y viceversa,
de igual forma se identifica la limitacion generada por el ascensor el cual esta retrasando el
alistamiento de pedidos debido a los cruces en el ingreso y salida de mercancia de cada una de
las bodegas, el alistamiento de los pedidos se ve retrasado en un 90% por el ascensor y un 10%
debido a la disponibilidad de camiones, la entrega de pedidos se esta viendo retrasada en un 15%
debido a la disponibilidad de camiones y un 40% se debe a la demora en la recepcién de pedidos
por parte de los clientes, también se evidencia que el 98% de las devoluciones fueron causadas
por errores en el proceso productivo una sola ocurrencia por el tiempo de entrega y las demas por
falta comunicacion empresa cliente, también se evidencia la falta de estandarizacion tal como se

evidencia al aplicar las 5 eses
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3.8 Descripcion de los problemas encontrados

Los problemas mencionados en la Tabla 1, fueron identificados mediante el arbol de problemas,
luego del analisis hecho durante la etapa del diagnostico donde se identifican las causas globales
que originan el mayor nimero de incumplimiento a los clientes Carlixplast S.A.S. A su vez se
formulan los objetivos generales de cada una de las propuestas de mejora planteadas por el autor,
las cuales estan sujetas a la aprobacion de la gerencia. Cabe aclarar que problemas como el 2 y 6
que aparecen en la Tabla 1 ya se expusieron ante la tutora del proyecto y se viene trabajando en

su implementacion respectiva los cuales son de pleno conocimiento del director.

Tabla 1.
Descripcion de los problemas encontrados y mencion de las propuestas de mejora.

OBJETIVO DE LA

PROBLEMA DESCRIPCION DEL PROBLEMA PROPUESTA

Centralizar la recepcion de todos

1. En la actualidad, no existe el debido los pedidos generados por los
analisis y seguimiento a los pedidos vendedores.
hecho que esta generando un 65% de Estrategia: Determinar el
incumplimiento en las entregas de responsable de la actividad
Falencia en el pedidos. De parte de los vendedores, definiendo funciones y
analisis, no hay una revision del estado de responsabilidades. EI encargado
control y cartera de los clientes que evite debe revisar el estado de cartera y

seguimiento a
los pedidos por
parte de los
vendedores.

producir o alistar pedidos cuando el
cliente se encuentren con cartera
vencida o a punto de vencer (>60
dias). Esto se presenta el 15% de las
veces que se va a facturar.

existencias de los  clientes
informando al proceso
correspondiente, realizar el
seguimiento a los pedidos en

fabrica para asi estar pendiente del
despacho del mismo, realizando el
debido seguimiento hasta que el
producto  llegue al cliente,
garantizando su entrega oportuna.
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Descripcion de los problemas encontrados y mencion de las propuestas de mejora.

(Continuacion)

Falencia en la
planificacién
en el cargue y
descargue de
camiones.

Falencia en el
cumplimiento
en la entrega
de pedidos.

En la actualidad, no se cumple con el
horario de llegada de la mercancia
proveniente de la planta de
produccién, hecho que genera cruces
en las horas destinadas para el
alistamiento y despacho de pedidos,
generando asi altos tiempos en el
alistamiento de pedidos, por los
cruces generados en el ascensor en el
momento de entrar y sacar mercancia
de las bodegas y por la limitacion del
muelle de carga que genera la
necesidad de sacar el camion que se
encuentra descargando para ingresar
el que va a entregar un pedido y
viceversa, retardando asi las
entregas.

En la actualidad el problema de
incumplimiento, esta siendo
generado en un 35% por los
vendedores que prometen fechas
inferiores de entrega, 5% tiempo en
pasar los pedidos, 45% se debe a
demoras en produccién y 15% a
demoras causado en el despacho.
Siendo el “lead time” la causa
fundamental de los incumplimientos
de la empresa.

e Reorganizacién y asignacion
de tiempos determinados para el
descargue de camion y cargue de
los despachos.

e Cambio del horario de trabajo
del conductor de camidén (Planta-
Almacén), Almacenista de planta
y Auxiliar de bodega.

e Creacion de indicador de
control de la actividad y sirvan
como soporte para la toma de
decisiones.

e Andlisis que permita
determinar la viabilidad de
comprar y reposicion de un nuevo

vehiculo pequefio para los
despachos  (Relacion  Costo-
Benéfico) a solicitud de la
empresa.

e Creacion de indicadores que
permitan medir y controlar la
actividad de despacho diario de
pedidos

e Proponer un analisis vy
revision de capacidad del sistema
productivo de la empresa.
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Descripcion de los problemas encontrados y mencion de las propuestas de mejora.

(Continuacién)

4.

Limitacion del
recurso muelle
de carga y el
ascensor de
carga.

5.

Falencia en el
aprovisionamie
nto de
producto
terminado  al
almacen
principal.

Altos tiempos
de
almacenamient
0 de productos
y saturacion de
las bodegas.

Altos tiempos de alistamiento de
pedidos debido a los cruces en el
ingreso y salida de mercancia de las
bodegas, causado por la existencia de
un solo ascensor en un 41% y un
unico muelle para el cargue y
descargue con un 18%, generando
retraso en la entrega de pedidos.

Poco espacio para la manipulacion y
transporte de los Carropatines en la
zona del muelle de carga.

En la actualidad el 48% de los viajes
que llegan al almaceén principal
provenientes de la planta de
produccién presentan errores en las
cantidades, debido a la falta de un
procedimiento  definido para la
actividad y la falta de un sistema de
separacion para las géndolas de
almacenamiento de doble fondo.

En la actualidad existen 62 clientes
de producto impreso con
almacenamiento mayor a 90 dias.

Dicho almacenamiento alcanza los
1200 dias y representan 116.682 647
millones de pesos para la compafiia.
Hay productos que no se volvieron a
vender porque el cliente acabo con su
negocio o se retird de la empresa y
estdn ocupando espacio necesario y
valioso para el almacenamiento de

o Anélisis de viabilidad de la
construccién de una nueva bodega
de despachos (en el parqueadero)
alterna a la existente, al mismo
nivel que elimine los traslados de
mercancia en ascensor.

o Ampliacion y adecuacién
del muelle de cargue y descargue.

o Definir el procedimiento
para la realizacion de dicha
actividad.

o Disefiar un indicador que
permitan medir 'y controlar
periédicamente la actividad.

o Adecuar las gondolas de
almacenamiento.

o Seguimiento y control a

este grupo de clientes, generando
politicas de  descuentos e
incentivos por las compras.

o Realizar seguimiento a la
frecuencia de compra de clientes
para reducir niveles de inventario.
o Capacitar a los bodegueros
en el desarrollo de su actividad
bajo un método PEPS, que
permita mejorar el indicador de
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productos de mayor rotacion.

tiempos de almacenamiento.

Tabla 1.

Descripcion de los problemas encontrados y mencion de las propuestas de mejora.

(Continuacion)

1.

Falencia en la
disponibilidad
de recursos
para la
preparacion de
pedidos.

8.

Falencia en la
disponibilidad
de inventario
para  cumplir
los pedidos de
los clientes de
despacho
inmediato.

En la actualidad, no se cuenta con un
lugar para consolidar los pedidos que
requieren mas de una referencia en
cantidades menores (Millares o
unidades) y la actividad de picking
se debe desarrollar en el piso.
Espacio limitado de la bodega de
despachos para almacenar pedidos a
despachar al dia siguiente o en el
transcurso de la semana debido al
almacenamiento de productos no
conformes y productos de baja
rotacion en esta bodega.

En la actualidad en Carlixplast
S.AS. al momento de realizar la
actividad de  alistamiento vy
preparacion de pedidos, en promedio
el 20% de las veces no se puede
entregar un pedido completo debido
a faltantes en alguno del item que lo
componen, esto por la falta de
planeacion del stock.

o Disefio y construccion de
una plataforma de madera movil
para alistar este tipo de pedidos
anclada a la pared de tal forma

que ocupe el menor espacio
posible.

o Poner en funcionamiento
la  maquina para embalar,

ubicandola en la bodega de los
despachos que ocupe el menor
espacio posible.

o Habilitar la bodega de
despachos para que cumpla con la
funcion que fue destinada
mediante la implementacion de
una estrategia 5 eses.

o Realizar seguimiento a la
frecuencia de compra de los
clientes, para asi mantener el
stock acorde a los requerimientos
de los clientes.

o Disefiar e implementar un
indicador de la actividad de
alistamiento 'y preparacion de
pedidos que permita controlar
dicha falencia.
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4 Formulacion del plan de mejoramiento

En este capitulo, se presenta la formulacion del plan de mejoramiento una vez culminada la
etapa de diagnostico presente en el capitulo 3. Diagnostico de los procesos logisticos en el
almacén principal de Carlixplast S.A.S., donde se detectaron los puntos criticos, en el proceso de
Aprovisionamiento de producto terminado, Almacenamiento y Despachos desde el almacén
principal. Los hallazgos producto del diagnéstico y la formulacion de las propuestas de mejora se
presentaron ante la gerencia el 13 de enero de 2017 como consta en el Apéndice 19. Actas de
reuniones, por medio de ayuda de diapositivas, la cual se encuentra en el Apéndice 20.
Socializacion de hallazgos del diagndstico y propuestas de mejora.

Las propuestas de mejora presentadas, se clasificaron en dos grandes grupos asi: en un primer
grupo, se presentan las propuestas de mejora de implementacion en el corto plazo y un segundo
grupo, las propuestas de mejora de mediano y largo plazo para su implementacion, las cuales se
dejan planteadas a consideracién de la gerencia. Con base en la necesidad del proceso y su costo
se determind la implementacion de las propuestas que a continuacién se relacionan. El plan de

mejoramiento se puede apreciar con mayor detalle en el Apéndice 21. Plan de mejoramiento.
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PROPUESTA DE CORTO PLAZO
PROPUESTAS TRANSVERSALES
PRINCIPALES PROPUESTA DE
No. PROBLEMAS MEJORA RESULTADOS ESPERADOS
Actualizacién de los |+ Definir las funciones y responsabilidades de cada uno de los cargos.
manuales de funciones y |+ Que todo el personal asociado al proceso logistico conozea y cuente con el
1 responsabilidades del |perfil ocupacional.
personal asociado al |- Evitar demoras y reprocesos en el desarrollo de las actividades.
DESALINEACION DE praceso logistico. « Aumentar |a eficacia en el proceso logistico.
LOS PROCESOS,
PROCEDIMIENTOS Y = Definir los procedimientos a seguir en |a realizacidn de una actividad
FUNCIONES Elaboracion de los determinada.
manuales de « Entregar un documento con el paso a paso para desarrollar |as actividades
2 procedimientos de las |asociadas al proceso logistico.
actividades asoci_ado al |« Evitar demoras y reprocesos en el desarrollo de las actividades.
proceso logistico. « Aumentar |a eficacia en el proceso logistico.

Figura 32. Plan de mejoramiento de las propuestas transversales

PROPUESTAS PARA EL PROCESO DE APROVISIONAMIENTO

EALENCIA EN EL » Aumentar el indicador de cumplimiento en la entrega de pedidos pasanda de
ANALISIS, CONTROL | Centralizacion de los |1 627 @ porlo menos un 30%. 0
3 |Y SEGUIMIENTO ALOS | pedidos que pasarénal | Aumentar la sahsf;ccmn de los clientes en un 10%.
PEDIDOS A oceso oroductivo. | Aumentar Ia eficacia en el proceso logistico.
PRODUCCION P P " |+ Reducir el 15% de clientes a los que no se les puede despachar una vez se
) tiene listo su pedido debido a que poseen cartera con mas de 60 dias.
FALENCIA EN EL
APROVISIONAMIENTO | Adecuacion fisica de Ias |, Reducir el nimero de despachos desde planta de produccidn con erores en
A ?EERPI"u’IFlarEJ)E[L]JSTO gorggﬂlcatz ?:r;?l::éj;%i ?: sus cantidades pasando de un 48% a por lo menos un 5%.
DE LA PLANTA DE F::Ianta de produccion de * Aumentar |a eficacia en el proceso logistico.
PRODUCCION AL CARLIPLAST SAS. | CIMinar feprocesos.
ALMACEN PRINCIPAL

Figura 33. Plan de mejoramiento del proceso de Aprovisionamiento
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ALTOS TIEMPOS DE
ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO
TERMINADD

Realizar seguimiento al

grupo de productos con

almacenamiento mayor a
80 dias

= Que |a capacidad de almacenamiento de las bodegas aumente en un 10%.

= Recuperar el 70% de |a cartera de los productos con mas de 90 dias de
almacenamiento.

= Que no se presenten almacenamientos en lugares no designados para tal fin.
= Que se envié a la planta de produccidn a recuperar, los productos que no
sirven o no se pueden vender.

» Espacios adecuados para el picking en bodegas.

= Aumento de la eficacia en el alistamiento de pedidos.

Capacitar a los
almacenista v la fuerza
de ventas en métodos de

manejo de inventarios.

= Aumentar en un 10% el indiciador de rotacion de productos en bodega.

= Que los almacenistas creen la cultura en el manejo de inventarios.. Que la
fuerza de ventas de CARLIXPLAST S.A.S enfoque las ventas en los productos
que llevan mas tiempo en almacenamiento.

Figura 34. Plan de mejoramiento del proceso de Almacenamiento

PROPUESTAS PARA EL PROCESOD DE DESPACHOS
FALENLCIALA
EEEEEE'SGSJETAS Centralizar la recepcion vl * Aumentar |a satisfaccidn de los clientes enun 105,
2 ORDENES DE COMPRA aniliziz de drdenes de |- Aumentar el indicador de alistamiento diario de pedidos.
compra clientes = Aumentar la eficacia de la operacidn,
PARA DESPACHO
INMEDIATO CLIEMTES CALRIXPLAST S.8.5 |-Eliminar reprocesos,
CAD DL AST
* freas de trabajo limpias v ardenadas.
FaLTADE ] o i i | d oo |
ORGANZACICN, Disetio o el i t.I:!L,ua- oz lugares intervenidos con el pragrama perduren asi por largo
isefio e implementacion | iempa.
g ggggg: SESED EHLA de unprograma SEses |-Liberar un 80 de la capacidad de la bodega de despachos.
DESPACHOS * Disminwcidn en un 302 del iesgo de sufrir accidentes par
obstaculizacion de mercanci as.
*Espacios adecuados para el picking. conzolidacidn v packing de
FALEMCIAEM LA Adquizicion de una
QISPOMIBILIDAD DE platatorma (Mezdn) para | Reducir las condiciones inseguras paralos trabajadores,
RECURSOSPARAEL | el picking. consolidacian | » Reducir los riesgos v deteriaros en la salud del ausiliar de alistamiento de
3
ALISTAMIENTO y pedidas
w COMSOLIDACISN DE packing de pedidas [+ Aumentarla eficacia en el procesa logistico.
FEQIDOS. pequenios.
FaLENCIA EMEL * Tener la traz abilidad de una orden de pedido clisntes.
REGISTROY COMTROL *Cumplir con el 3534 de las ardenes de pedido salicitadas par el cliente.
OE LA ACTIWVIDAD DE Disefiou constuccian | Tener un registro y contral de la operacion logi stica.
] ALISTAMENTODIARIO 'U *Medir la actividad de alistamiento diario de pedidos.
def I tral
OE PEOIOOSY Z;T;;ig?;aizﬁg;o * Medir la actividad de despacho diario de pedidos.
DESPACHO DIGRI0 DE F HETD L Amentar s eficacia de la operacin,
MERCAMCIA. * Eliminar reprocesos.
LIMITACIAN D Adecuacidn fizsica del
1 ESPACIO DEL d muelle dedcfnr?ue ?. |- Peducir las condiciones inseguras paralos rabajadares.
RECURSOMUELLE DE Eamargue He I._T::lmacen * Bumentar la eficacia en el procesa logistico.
CARGA CARLIXPLAST 54,5

Figura 35. Plan de mejoramiento del proceso de despachos
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. ——— —— —— — 5
FROPUESTA BF | ARG FL AT
FALENCIA ENLA Reestructuracion del |- Evidenciar la realidad de |2 estructura del Departamento de Logiztica y
organigrama del Operaciones.
12 Elsﬂgﬁlrlrﬁégiﬁﬂg%& Departamentode | =Reflejar todos los actores en el dezarrolla del proceso Logistica.
PROCESO LOGISTICO Logistica *Prezentar de farma estructurada v ldgica los cargos asociados al
: wOperaciones, proceso, sus relaciones laborales y dependenciaz.
* Bumentar la eficacia de la actividad de despacho de mercanci as.
. * Elimiriar |2 intermitencia en el desarrolla de lalabor de cargue de pedides.
LIMITACION DE 1150 DISE”E:;JE:HEM * Palivalencia enla actividad.
13 ESEES'-]ESEDUF:H\SKDMUELLE de almacenalg'lnientn:l 4= | Elim!nar la obstruzcion del transito de peatones por la acera del almacen
despachaos prasimaos con principal.
OE CARGA * Eliminar molestiaz generadas en al entrar v sacar un camidn al muelle
un muelle de carga. X !
migntras carga un pedido.
* Reducir el tiempo de despacho de pedidos.

Figura 36. Plan de mejoramiento de las propuestas de largo plazo

4.1 Propuestas de mejora transversales

A continuacion, se describen una a una las propuestas de mejora de corto plazo formuladas en el
plan de mejoramiento descrito en las figuras que se presentaron anteriormente (Figura 32- 36) las

fueron presentadas y avaladas por la gerencia para su implementacion.

4.1.1 Necesidad o problema: Desalineacion de los procesos, procedimientos y funciones.
Con base en el resultado del diagndstico presente en el capitulo 3 de este trabajo de grado y el
redisefio del proceso logistico producto de la implementacion de las propuestas de mejora,
surgieron grandes cambios para el proceso logistico tales como: Cambio en el nombre de algunos
cargos, cambios de responsable, cambio en las funciones y responsabilidades, un nuevo cargo
que apoya el proceso logistico y cambios en la estructura organizativa del departamento de

logistica y operaciones. Por los descrito anteriormente se hace evidente la actualizacion de los
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manuales de funciones y responsabilidades de los cargos asociados al proceso logistico de

Carlixplast S.A.S., asi mismo se requiere la creacion y documentacion de manuales de

procedimientos de las actividades de apoyo del proceso, dado que no existen en la actualidad.

Propuestas de mejora. Con el objetivo de buscar la alineacion y estandarizacion de los

procesos, actualizar y documentar las actividades realizadas por el personal asociado al proceso

logistico de Carlixplast S.A.S., se propuso:

Propuesta 1. Revision y actualizacion del manual de funciones y responsabilidades del

personal asociado al proceso logistico. La implementacion de esta propuesta es de corto plazo,

debido a la existencia de las manuales de funciones y a la necesidad de actualizacién expresada

por la Directora de Logistica y Operaciones. Para su ejecucion se desarrollaron las actividades

que aparecen en la Figura 37, donde se relaciona recursos, responsables y tiempos estimados.

PROPUESTA DE
MEJORA

Actualizacion del

ACTIVIDADES A REALIZAR

* Revision y analisis de la documentacion

existente.

« Entrevistas con el personal asociado al

RECURSOS EMPLEADOS
Humanos
+ Tiempo del practicante.
sTiempo de la
Logistica y Distribucion.

Directora de

RESPONSABLES

TIEMPO
DE EJECUCION

Figura 37. Plan de

responsabilidades”

manual de proceso logistico. sTiempo Director de Gestion
funciones y » Actualizacion del cargo, objetivo, alcance Humana.
responsabilidades | y funciones y responsabilidades « Tiempo del Gerente Practicante 1 Mes
del personal = Evaluacion y aprobacion de los manuales | Fisicos.
asociado al por la gerencia. « Computador.
proceso logistico. | o ggcializacion a los responsables. » Internet.
s Entrega fisica del documento. + Documentacion del SGC
+ Elementos de papeleria.
implementacion “Actualizacion de manuales de funciones

y
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Resultados esperados: Los resultados esperados tras la implementacion de esta propuesta de

mejora, se veran reflejados en el largo plazo.

Propuesta 2. Elaboracion del manual de procedimientos de las actividades asociados al
proceso logistico, que permitan aumentar la eficacia del proceso. La implementacion de
dicha propuesta es de corto plazo, para su ejecucion se desarrollaron las actividades que aparecen

en la Figura 38, donde se relaciona recursos, responsables y tiempos estimados.

TIEMPO
RESPONSABLES DE EJECUCION

PROPUESTA DE

MEJORA RECURSOS EMPLEADOS

ACTIVIDADES A REALIZAR
Humanos

o Definicion de las actividades a| «Tiempo del practicante.

documentar sTiempo de la Directora de

Elaboracion del
manual de
procedimientos de
las actividades
asociado al
proceso logistico.

s Realizar entrevistas con el personal
asociado al proceso logistico.

sRevision de las funciones vy
responsabilidades de cada cargo.

s Fvaluacion y aprobacion de los
manuales por la gerencia.

+ Socializacion a los responsables.

« Entrega fisica del documento.

Logistica y Operaciones.

sTiempo Director de Gestion
Humana.

s Tiempo del Gerente

Fisicos_

+ Computador.

¢ Internet.

» Documentacién del SGC

+ Elementos de papeleria.

Practicante

1 Mes

Figura 38. Plan de

implementacion

“Actualizacion  de

manuales de funciones y

responsabilidades”

Resultados esperados: Los resultados esperados tras la implementacion de esta propuesta de

mejora, se veran reflejados en el largo plazo.
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4.2 Propuestas de mejora en el proceso de aprovisionamiento de producto terminado en el
almacen principal
A continuacion, se presentan las propuestas de mejora para el proceso de aprovisionamiento de

producto terminado en el almacén principal,

4.2.1 Necesidad o problema: Falencia en el analisis, control y seguimiento a los pedidos
gue pasaran al proceso de produccion en Carlixplast S.A.S. Con base en el resultado del
diagnostico presente en el capitulo 3.3, se evidencia los multiples problemas que estan
presentando las 6rdenes a produccion, las cuales pasan al proceso productivo dias después que el
cliente ha realizado dicha solicitud, sin una revision previa al estado de cartera o al nivel de
inventario, dejando de lado el seguimiento a los pedidos para mantener informado al cliente, a su
vez la promesa de fechas inferiores a las estipuladas en la politica de entrega de pedidos por
parte de los vendedores, hecho que esta generando malestar en los clientes debido al

incumplimiento, por tal razon el autor propone:

Propuesta 3: Centralizar todos los pedidos clientes que pasaran al proceso productivo en
Carlixplast S.A.S., para su analisis y seguimiento hasta su entrega. La implementacion de
esta propuesta de mejora es inmediata debido a las constantes dificultades evidenciadas
reflejadas en el 65% de cumplimiento en la entrega de pedidos, Para el desarrollo de esta
propuesta se deben realizar las actividades que aparecen en la Figura 39, donde se relacionan los

recursos, responsables y tiempo estimado.
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PROPUESTA DE TIEMPO
MEJORA ACTIVIDADES A REALIZAR RECURSOS EMPLEADOS RESPONSABLES DE EJECUCION
s Definicion ~ de  funciones  y | Humanos
responsabilidades del cargo. ¢+ Tiempo de la Directora de
+ Definicion del perfil profesional. Logistica y Operaciones.
» Definicion del objetivo y alcance de | » Tiempo del Gerente General.
Centralizacion de los | cargo. » Tiempo del colaborador. v"Colaborador
pedidos que pasardn | 4 Creacién del procedimiento de la | « Tiempo del practicante. (Servicio al cliente) | 2 Semanas
al proceso productivo. | acfividad. Fisicos
+ Capacitacién del colaborador. s [nternet

+ Reuniones de seguimiento. + Computador

« Verificacion de la implementacion. | » Impresora

+ Elementos de papeleria.

Figura 39. Plan de implementacion “Centralizacion de pedidos a produccion”

Resultados esperados
Luego de la implementacion de esta propuesta de mejora, se espera:
e Aumentar el indicador de cumplimiento en la entrega de pedidos pasando de un 65% a por lo
menos un 80%.
e Aumentar la satisfaccion de los clientes en un 10%.
e Reducir el 15% de clientes a los que no se les puede despachar una vez se tiene listo su pedido

debido a que poseen cartera con mas de 60 dias.

4.2.2 Necesidad o problema: falencia en el aprovisionamiento de producto terminado de
la planta de produccion al almacén principal. Con base en el resultado del diagndstico
presente en el Literal 3.3.5 Cifras del aprovisionamiento, se evidencia los multiples problemas
que se estan presentando en el despacho de mercancia desde la planta de produccion de

Carlixplast S.A.S., dichos errores estdn asociados a cantidades de mas o menos a las
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remisionadas, dichos problemas representan un 48% del total de los despachos con errores las

cuales estan perturbando el proceso logistico, por los motivos anteriormente descritos el autor

propone:

Propuesta 4. Acondicionamiento de las gondolas de almacenamiento de la bodega de

producto terminado de la planta de produccion.

Propuesta 4.1. Documentar el procedimiento de alistamiento y despacho de mercancias

de la planta de produccion al almacén principal.

La implementacion de estas propuestas de mejora se dara en el corto plazo debido al bajo

costo y a las constantes dificultades evidenciadas en la actividad, dicha implementacion estara

liderada por el autor del proyecto. Las actividades a desarrollar para dicha implementacion

aparecen en la Figura 40, donde se relacionan los recursos, responsables y tiempo estimado.

PROPUESTA DE
MEJORA

Adecuacion fisica de
las gdndolas de la
bodega de producto
terminado de la planta
de produccién de
CARLIXPLAST S.AS.

ACTIVIDADES A REALIZAR

del
separacion mas dptimo.
del

implementacidén de la mejora.

« Determinacion sistema de

= Determinacion costo de

= Aprobacién de la gerencia.

« Pruebas de funcionalidad de la
implementacién.

« Creacion del procedimiento de la
actividad de almacenamiento.

« Creacion del procedimiento de la
actividad de despacho de
mercancia.

« Reuniones de seguimiento.

= Verificacidn de la implementacidn.

RECURSOS EMPLEADOS

Humanos

e Tiempo del auxiliar de
mantenimiento

« Tiempo de la Directora de
Logistica y Operaciones.

« Tiempe del almacenista
de planta.

= Tiempo del practicante.

Fisicos

« Géndolas.

« Taladro.

+ Herramientas.

+ Materiales metalicos.

RESPONSABLES

Colaborador

(Awuxiliar mantenimiento)

TIEMPO
DE
EJECUCION

1 Semana

Figura 40. Plan de implementacion “Adecuacion de gondolas”
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Resultados esperados
Luego de la implementacidn de esta propuesta de mejora, se espera:
e Aumentar la efectividad de la actividad de despacho diario de producto terminado desde la
planta de produccion al almaceén principal, pasando de un 52% a un 90%.
¢ Eliminar errores identificados peo el “Almacenista bodega auxiliar”
e Eliminar reprocesos e intermitencias en el desarrollo de la actividad de descargue de

mercancias en el almacén principal.

4.3 Propuestas de mejora en el proceso de Almacenamiento de producto terminado en el

almacen principal.

A continuacién, se presentan las propuestas de mejora para el proceso de almacenamiento de

producto terminado en el almacén principal.

4.3.1 Necesidad o problema: Altos tiempos de almacenamiento de producto terminado.
Con base en el resultado del diagndstico presente en el Literal 3.4 de este trabajo de grado, se
evidencia los maltiples problemas asociados al almacenamiento de productos que supera en
algunos casos los 1200 dias, a su vez el almacenamiento de productos que el cliente no volvié a
comprar, devoluciones y productos no conformes, los cuales estan generando sobrecapacidad en
las bodegas impidiendo el correcto uso de los espacios en bodega obligando a almacenar en
lugares que no se tenian destinados para tal fin, perturbando asi la actividad de picking en

bodega y la ubicacion de productos de alta rotacién.
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Con el propésito de liberar capacidad de las bodegas, recuperar cartera, reducir el
almacenamiento en lugares no permitidos y mejorar las condiciones para realizar las actividades

propias en bodega, el autor propone:

Propuesta 5. Realizar seguimiento al grupo de productos con almacenamiento mayor a
90 dias. La implementacion de dicha propuesta es inmediata debido a la necesidad latente de
espacio para almacenamiento y recuperacion de cartera. Las actividades a desarrollar para dicha
implementacién aparecen en la Figura 41, donde se relacionan los recursos, responsables y

tiempo estimado.

PROPUESTA DE TIEMPO
MEJORA ACTIVIDADES A REALIZAR RECURSOS EMPLEADOS RESPONSABLES DE EJECUCION

e Crear el procedimiento de la actividad de | Humanos
seguimiento a clientes con inventario mayor a 90 | = Tiempo del practicante.

dias » Tiempo de los almacenistas.
Realizar = Caracterizar e identificar al grupo de clientes. + Tiempo de servicio al cliente
seguimiento al = Identificar y comunicar al vendedor. * Tiempo del coordinador de
grupo de « Establecer contacto y negociacion con el cliente inventarios Colaborador
productos con | « Realizar campafia de promocion y descuentos de | = Tiempo de los vendedores. (Servicio al | 2 Semanas

almacenamiento | aquellos productos en los puntos de venta. cliente)

mayor a 90 dias Fisicos.

» Despachar al cliente
& Muestras de los productos.

= Enviara a recuperar a la fabrica. ;
« Elementos de papeleria.

= Verificacion de la implementacion.
* Elementos de aseo.

» Reuniones de seguimiento y control a la
* Internet

implementacion.

« Computador.

Figura 41. Plan de implementacion del seguimiento al grupo que productos.

Resultados esperados

Luego de la implementacion de esta propuesta de mejora, se espera:
¢ Que la capacidad de almacenamiento de las bodegas aumente en un 10%.
e Recuperar cartera de los productos con mas de 90 dias de almacenamiento.

¢ Que no se presenten almacenamientos en lugares no designados para tal fin.
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e Que se envié a la planta de produccion a recuperar, los productos que no sirven o no se

pueden vender.

e Obtener espacios adecuados para el picking en bodegas.

4.3.2 Necesidad o problema: falta de métodos para el manejo de inventarios. Con base en
el resultado del diagnostico presente en el Literal 3.4 Diagnéstico del proceso de
Almacenamiento de producto terminado en el almacén principal, se evidencia que al momento de
realizar la actividad de picking, los bodegueros no aplican ningin método para el manejo de
inventarios como lo es PEPS O UEPS, este hecho esta generando alteraciones en el indicador de
rotacion de productos en bodega, asi mismo, las solicitudes con ciertas caracteristicas hechas por
parte de los vendedores, impiden dar la rotacion debida a la mercancia, hecho gue esta generando
almacenamientos con mas de 1200 dias. Por lo descrito anteriormente el autor propone:

Propuesta 6. Capacitar a los almacenistas y a la fuerza de ventas en el método PEPS
para el manejo de los inventarios. La implementacion de dicha propuesta es inmediata debido
a la necesidad latente de mejorar el indicador de rotacion. Las actividades a desarrollar para
dicha implementacion aparecen en la Figura 42, donde se relacionan los recursos, responsables y

tiempo estimado.
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PROPUESTA DE TIEMPO
MEJORA ACTIVIDADES A REALIZAR RECURSOS EMPLEADOS RESPONSABLES DE EJECUCION

Humanos

Capacitar a los « Disefio del cronograma de capacitacion.  Tiempo del practicante.

almacenista y » Construccion del material de apoyo para a | » Tiempo de los almacenistas.

Fuerza de ventas capacitacién. sTiempo de la fuerza de| ¥Practicante 2 Semanas

en métodos de « Sensibilizar sobre la realidad organizativa. ventas CXP.

manejo de # Socializacion del método para el manejo de Fisicos

inventarios. inventarios PEPS. ) .
¢ Elementos de papeleria.

» Seguimiento y control a la implementacion.

o Internet
» Computador.

Figura 42. Plan de implementacion” Capacitacion a almacenistas y vendedores.

Resultados esperados
Luego de la implementacién de esta propuesta de mejora, se espera:
e Aumentar en un 10% el indiciador de rotacion de productos en bodega.
e Crear la cultura del manejo de inventarios bajo un método que permita 6ptimos resultados.
e Que la fuerza de ventas de Carlixplast S.A.S. enfoque las ventas en los productos que llevan

mas tiempo en almacenamiento.

4.4  Propuestas de mejora en el proceso de despachos.

A continuacion, se presentan las propuestas de mejora para el proceso de Despacho de

mercancias desde el almacén principal.

4.4.1 Necesidad o problema: falencia la recepcion y analisis de las érdenes de compra
para despacho inmediato clientes Carlixplast S.A.S. Con base en el resultado del diagnostico

presente en el capitulo 3 de este trabajo de grado, se evidencia la falta de control y desorden en el
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tramite dado a las 6rdenes de compra para despacho inmediato generada por los clientes, dado a
la inexistencia de un procedimiento definido para dicho trdmite, se genera desorden y caos al
momento de realizar las actividades de picking, consolidacion y packing de pedidos, lo cual no
permite un desarrollo eficaz de la operacion, provocando demoras, alistamientos de productos

innecesarios e insatisfaccion del cliente. Con el propdsito de aumentar la eficacia de la operacion

y la satisfaccion de los clientes, el autor propuso:

Propuesta 7: Centralizar la recepcion y analisis a todos las 6rdenes de compra clientes
Carlixplast S.A.S. para despacho inmediato que llegan a la empresa. La implementacion de
esta propuesta de mejora es inmediata debido a las constantes dificultades evidenciadas, dicha
implementacién estara liderada por la Direccién de Logistica y Distribucion y el autor del

proyecto. Las actividades a desarrollar para dicha implementacion aparecen en la Figura 43,

donde se relacionan los recursos, responsables y tiempo estimado.

105

PROPUE 3TA DE MEJORA

Centralizar la recepcidn
vy anglisis de drdenes
de  compra clientes
CALRIXPLAST 5.4 5

ACTWIDADES A REALIZAR

# ldenfificacion  y  ssleccidn  de
colaborador a desempefiar dicha
funcidn

= Definicion de funciones ¥
responsabilidades de |la actividad.

# Creacion del procedimiento de la
actividad.

= Reuniones de seguimiento.

# Verificacidn de la implementacidn.

RECUR 50 & EMPLEADOS

Humanos

# Tiempo de la Directora de
Lagistica v Operaciones.

# Tiempo del colaborador.

# Tiempo del practicante.

Fisicos

» Intemet

» Computador

# |mpresora

# Elementos de papsleria.

RESPOMNSAELES

+ Colaborador.

[Servicio al cliente)

TIEMPO
DE EJECUCION

+" Inmediata

Figura 43. Plan de implementacion “Centralizacion de 6rdenes de compra clientes Carlixplast”
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Resultados esperados

Luego de la implementacidn de esta propuesta de mejora, se espera:

Aumentar en indicador de cumplimiento en la entrega de pedidos pasando de 65% a 90%

Aumentar el indicador de alistamiento diario de pedidos.

Aumentar la eficacia de la operacion.

Eliminar reprocesos.

4.4.2 Necesidad o problema: falta de organizacién, orden y aseo en la bodega de
despachos. Con base en las observaciones e imagenes presentes en el diagnostico del presente
trabajo de grado en su capitulo 3 literal 3.5. Diagnostico del proceso de despachos desde el
almacén principal, se hace evidente la existencia de multiples elementos y productos que no
pertenecen a dicha bodega, los cuales estdn obstaculizando en trénsito, haciendo lento el
desarrollo de las actividades de consolidacion, embalaje y transporte de mercancias obligando al
“Preparador de pedidos” a realizar dicha labor en el corredor que comunica a la bodega de
despachos con el muelle de carga. Con el objetivo de liberar capacidad de la bodega de
despachos, eliminar el desorden, la suciedad y dar ubicacion correspondiente a los productos alli

almacenados, el autor propone:

Propuesta 8: Implementacion de un programa 5 Eses para la bodega de despachos. Este
sera disefiado y dirigido por el autor del proyecto de grado, con un tiempo de ejecucion de la

propuesta de dos dias debido al tamafio de la bodega. Las actividades a desarrollar para dicha
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implementacién aparecen en la Figura 44, donde se relacionan los recursos, responsables y

tiempo estimado.

PROPUESTA DE TIEMPO
MEJORA ACTIVIDADES A REALIZAR RECURS0S EMPLEADOS RESPONSABLES  DE EJECUCION

+ Disefio del programa 5 Eses. Humanos

s Preparacién del material de apoyo del| e Tiempo del practicante.

Disefio e programa. » Tiempo del almacenista.

implementacién | o Socializacién del programa. Fisicos

de un programa | , Ejecucion de las actividades asociadas a la . v Practicante 1Semana
» Elementos de papeleria.

5 Eses parala implementacion.
» Elementos de aseo.

bodega de » Verificacién de la implementacion.

d h O . .| » Internet

ESpACcnos. » Seguimiento y control a la implementacion.

+ Computador.

Figura 44. Plan de implementacion “Disefio e implementacion de un programa 5 eses”

Resultados esperados
Luego de la implementacién de esta propuesta de mejora, se espera:

Areas de trabajo limpias y ordenadas.

Liberar un 80% de la capacidad de la bodega de despachos.

Disminucion el riesgo de sufrir accidentes por obstaculizacion de mercancias.

Espacios adecuados para el picking, consolidacion y packing de pedidos.
e Aumento de la eficacia en la actividad de alistamiento de pedidos.

e Durabilidad en el tiempo de la implementacion.

4.4.3 Necesidad o problema: falencia en la disponibilidad de recursos para el
alistamiento y consolidacion de pedidos. Con base en el resultado del diagndstico presente en

el Literal 3.5.2. Picking en bodegas, se evidencia la limitacién de recursos empleados en el
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alistamiento de pedidos pequefios, los cuales estdn compuestos por unidades inferiores a bultos o
rollos completos, dichas solicitudes no son tan frecuentes, pero aun asi representan un 13% del
total de solicitudes de alistamiento recibidas. Las actividades de picking, consolidacion y
packing se deben realizar en el suelo pues no se cuenta con una mesa o plataforma que le permita
al “Preparador de pedido” realizar su labor de forma adecuada sin afectaciones en su salud
provocadas por las posturas incomodas a las que se ve expuesto durante el desarrollo de su labor.

Con el objetivo de eliminar el riesgo fisico existente para el auxiliar de alistamiento de
pedidos, en el momento de realizar parte de su labor diaria, y mejorar las condiciones de trabajo,
el autor propone:

Propuesta 9. Adquisicion de una plataforma (meson) para el alistamiento de pedidos
pequefios. Dicho mesdn estara sujeto a la pared, de tal forma que permita recogerse o contraerse
en los momentos en que no se le esté usando; esto ayudara a prevenir riesgos y deterioros en la
salud del trabajador, a su vez permite el desarrollo mas Optimo y eficaz de la actividad de
preparacion de pedidos. Dicha propuesta se establecié como implementaciéon de corto plazo,
debido a la necesidad y bajo costo. Para la ejecuciéon de dicha propuesta se desarrollaron las
actividades que aparecen en la Figura 45, donde se relaciona recursos, responsables y tiempos

estimados.
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PROPUESTA DE TIEMPO

ME.JORA ACTIVIDADES A REALIZAR RECURSOS EMPLEADOS RESPONSABLES DE EJECUCION

Humanos

sDeterminar la ubicacion de la | « Tiempo del practicante.
Adquisicion de una| plataforma. s Tiempo de la Directora de
plataforma  (Meson) | « Disefiar de la plataforma. Logistica y Operaciones. v Ebanista 3 Dias

para el picking, | « Determinar el costo de la propuesta. + Tiempo de ebanista.

consolidacion Y | » Socializar y recibir la aprobacion. Fisicos
packing de pedidos | , |nstalar Ia plataforma. « Herramientas de ebanisteria.
pequefios. « Verificar el cumplimiento de requisitos. | « Computador.

» Internet

Figura 45. Plan de implementacion “Plataforma para el alistamiento de pedidos”

Resultados esperados
Luego de la implementacién de esta propuesta de mejora, se espera:
e Reducir las condiciones inseguras para los trabajadores.
e  Reducir los riesgos y deterioros en la salud del “Preparador de pedidos”

e Aumentar la eficacia en el proceso logistico.

4.4.4 Necesidad o problema: falencia en el registro y control de la actividad de
alistamiento diario de pedidos y despacho diario de mercancia. Con base en el resultado del
diagndstico presente en el capitulo 3 de este trabajo de grado, se evidencia la inexistencia de
formatos que permitan llevar un control o registro de las ordenes de pedido de clientes que llegan
a diario a la empresa, pues estas drdenes en su gran mayoria (90%) son informales, bien sea por
Ilamada telefonica al vendedor, via WhatsApp, por correo electronico o en el peor de los casos la
orden es un pedazo de papel, provocando asi desorden, errores y demoras en el desarrollo de la

actividad. Por lo descrito anteriormente el autor propone:
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Propuesta de mejora 10. Creacion de formatos para el registro y control de las

actividades asociadas al proceso logistico.

e La creacion de un formato para llevar el registro diario de érdenes de pedidos, que permita

medir, controlar y administrar la actividad de alistamiento diario de pedidos.

e La creacion de un formato para llevar el registro diario de pedidos facturados, el cual permita

medir y controlar la actividad de despacho diario de pedidos.

e Actualizacion de la planilla de “Transporte de mercancias”

La implementacion de esta propuesta de mejora es inmediata debido a las constantes

dificultades evidenciadas, y estard liderada por la Direccion de Logistica y Operaciones y el

autor del proyecto. Las actividades a desarrollar para dicha implementacion aparecen en la

Figura 46, donde se relacionan los recursos, responsables y tiempo estimado.

PROPUESTA DE
MEJORA

Disefic y construccion

de formatos para
control del proceso
logistico.

ACTIMIDADES A REALIZAR

eReunion con los  directos
responsables del uso de dichos
formatos.

e [dentificacion de necesidades de
registro de informacion.

« Disefio de los formatos.

* Prueba piloto {1 semana)

« Ajustes y mejoras.

« Socializacion de los formatos.

« Reuniones de seguimiento.

« Verificacion de la implementacién.

RECURSOS EMPLEADOS
Humanos
e Tiempo de la Directora de
Logistica y Operaciones.
e Tiempo de los colaboradores
involucrados.
« Tiempo del practicante.
Fisicos
« Internet
« Computador
« Impresera

« Elementos de papeleria.

RESPONSABLES

v'Practicante

TIEMPO
DE EJECUCION

¥ 2 semanas

Figura 46. Plan de implementacion “Disefio y construccion de formatos para control del proceso

logistico”
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Resultados esperados
Luego de la implementacidn de esta propuesta de mejora, se espera:
e Cumplir con el 99% de las drdenes de pedido solicitadas por el cliente.
e Tener un registro y control de la operacion logistica.
e Medir la actividad de alistamiento diario de pedidos y despacho diario de pedidos.
e Aumentar la eficacia de la operacion.

e Eliminar reprocesos.

4.4.5 Necesidad o problema: limitacion de espacio del recurso muelle de carga. Con base
en el resultado del diagndstico presente en el Literal 3.3.4.2, se evidencia la limitacion de espacio
del muelle de carga del almacén principal, con la que se enfrentan los colaboradores al momento
del cargue o descargue de la mercancia, a su vez es evidente el riesgo que existe debido al vacio
causado por la existencia de las escaleras de acceso al muelle, las cuales reducen
considerablemente el espacio para el transito del carro patin con la mercancia, hecho que puede
llegar a generar lesiones en los colaboradores y no permite un desarrollo eficaz de las
actividades. Con el objetivo de eliminar el riesgo existente para los colaboradores del proceso
logistico, el autor propuso:

Propuesta 11: Ampliacién y acondicionamiento seguro del muelle de cargue del almacén
principal. Dicha propuesta se establecio como implementacion de corto plazo, debido a la
latente necesidad y su bajo costo. Para la ejecucion de dicha propuesta se desarrollaron las
actividades que aparecen en la Figura 47, donde se relaciona recursos responsables y tiempos

estimados.



MEJORAMIENTO LOGISTICO EN CARLIXPLAST S.A.S. 112

PROPUESTA DE TIEMPO
MEJORA ACTIVIDADES A REALIZAR RECURSOS EMPLEADOS RESPONSABLES DE EJECUCION

= Disefio del nuevo plano del muelle | Humanos
de carga. «Tiempo del maestro de

= Determinacién  del costo  de construccion.

Adecuacion fisica del | implementacion de la mejora. « Tiempo de Gerente General.
muelle de cargue Y| »Socializacion y aprobacion por la | « Tiempo de la Directora de | ¥ Maestro de 2 Semanas
descargue del | gerencia. Logistica y Operaciones. construccion

almacen principal de | o Cotizacion y contratacion  del | « Tiempo del practicante.
CARLIXPLAST S.A.S maestro de construccion.
= Adecuacion fisica del muelle. | Fisicos

(sefializacibn y  ubicacion de | « Hemamientas de construccion

elementos de proteccion) + Computador.

« Internet.

Figura 47. Plan de implementacion “Acondicionamiento muelle de carga”

Resultados esperados
Luego de la implementacién de esta propuesta de mejora, se espera:
¢ Reducir las condiciones inseguras para los trabajadores.

e Aumentar la eficacia en el proceso logistico.

4.3 Propuestas de largo plazo planteadas

A continuacién, se presentan las propuestas de mejora que el autor deja planteadas ante la
gerencia y pone a consideracion su implementacion en el largo plazo debido al costo y tiempo en

el desarrollo de las mismas.

4.5.1 Necesidad o problema: falencia en la estructura del organigrama del proceso
logistico. Como resultado de la implementacion de las propuestas de mejora, se hace evidente el
cambio en la estructura organizativa del proceso logistico, esto debido a la estructura

organizativa actual, la falta de cargos existentes en el proceso, la eliminacion y creacion de
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algunos y el cambio de nombre y responsables en otros. Con el proposito de reflejar la realidad
organizativa en el departamento de Logistica y Distribucidn, el cual ha sido el objeto de estudio
de este proyecto de grado, el autor presentd y propuso:

Propuesta 12. Cambio en la estructura organizativa del proceso de Logistica y
Operaciones. Para su desarrollo se realizaron las actividades que aparecen en la Figura 48,

donde se relacionan recursos, responsables y tiempos estimados.

PROPUESTA DE
MEJORA ACTIVIDADES A REALIZAR RECURSOS EMPLEADOS RESPONSABLES IMPLEMETACION

Humanos

+Revision y analisis de los cargos | « Tiempo del practicante.

Reestructuracion asociados al proceso logistico. «Tiempo de la Directora de
del organigrama + Reuniones con la directora de Logistica Logistica y Operaciones.
del Departamento y Operaciones. « Tiempo del Gerente ¥'Practicante Opcional
de Logistica y « Revisién y aprobacion de los de la | Fisicos.
Operaciones. propuesta. « Computador.
» Presentacion de la propuesta. » Internet.

+ Documentacion del SGC

Figura 48. Plan de implementacion “Reestructuracion del organigrama del Departamento de

Logistica y Operaciones”.

Resultados esperados
Luego de la implementacién de esta propuesta de mejora, se espera:
e Evidenciar la realidad de la estructura del proceso de Logistica y Distribucion.
o Reflejar todos los actores en el desarrollo del proceso Logistico.
e Presentar de forma estructurada y légica los cargos asociados al proceso, sus relaciones

laborales y dependencias.
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4.5.2 Necesidad o problema: Limitacion de uso del muelle del recurso muelle de carga 'y
ascensor. Con base en el resultado del diagndstico presente en el literal 3.3.4.1, se evidencian los
maltiples problemas causados por la existencia de un solo muelle de cargue y descarga de
mercancias en el almacén principal, el cual solo tiene la capacidad de estacionar un camién a la
vez, lo que esta generando un desarrollo intermitente de la actividades de cargue y descargue
pues obliga a sacar el camion de reparto urbano en el momento que estan siendo cargado y que
se requiera descargar un pedido que viene de la planta de produccién para completar el mismo y
viceversa, generando retrasos en la actividad de despacho de mercancia a los clientes.

Con el proposito de aumentar la eficacia de la actividad de despacho de mercancias y
aumentar la satisfaccion de los clientes, cumplir con los tiempos de entrega de pedidos, el autor

propuso:

Propuesta 13: Construccion de una bodega para para los despachos préximos, con un
muelle de cargue. Dicha adecuacién permitird que el nuevo muelle se destine para el descargue
de mercancias proveniente de la planta de produccion que se despachara dentro de la semana en
curso, el cual se comunicard directamente con la nueva bodega que se propuso construir, el
muelle existente solo seria utilizado para el cargue de los pedidos a distribuir en el area
metropolitana y fuera de la ciudad. Por ser una propuesta de alto costo se deja a modo de
sugerencia su construccion en el largo plazo. Para el desarrollo de la misma se llevaran a cabo las
actividades que aparecen en la Figura 49, donde se relacionan los recursos, y responsables de la

misma.
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PROPUESTA DE ACTIVIDADES & REALIZAR
MEJORA

Disefic de la nueva | » Disefio del layout de bodega.
bodegs de » Disefo del muelle.

almacenamiento de | » Disefo de la rampsa de nivelacicn

despachos de acceso al muelle.
proximos, con su » Determinacién del costo de Ia
respectivo muelle de propussts.

cargue y descargue |, conizlizacitn de ls propuesta.

RECUR 30§ EMPLEADO 3 RESPONMSABLES IMPLEMETACION

Humanos

# Tiempo del practicante.

#» Tiempo del Gerenta.

» Tiempo de un
arguitecto.

Fisicos.

» Computador.

» |ntermet.

Practicant=

A cargode la

Gerencia

Figura 49. Plan de implementacion “Disefio del muelle de carga”.

Resultados esperados

Luego de la implementacion de esta propuesta de mejora, se espera:

e Aumentar la eficacia de la actividad de despacho de mercancias.

e Eliminar la intermitencia en el desarrollo de la labor de cargue de pedidos.

e Polivalencia en la actividad.

e Aumentar la eficacia en el alistamiento y despacho de pedidos.

e Reducir el tiempo de despacho de pedidos.

5 Revision de funciones asociadas al proceso logistico de Carlixplast S.A.S.

En este capitulo se presenta el manual de funciones, luego de su revision y actualizacion y el

manual de procedimientos creado por el autor para las actividades claves del proceso logistico.
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Luego de la revision de la estructura organizativa del proceso de Logistica y Distribucion y un
andlisis realizado a los cargos con base en las mejoras en los procesos y procedimientos, los
cuales Carlixplast S.A.S. denomindé como la “Reestructuracion del proceso de Logistica y
Distribucion” lo cual trajo consigo grandes cambios comprendidos desde el cambio del nombre
del proceso, pasando por cambio de nombre de otros cargos y redefinicion de funciones,
responsabilidades y procedimientos de actividades claves como se puede evidenciar en la

Figura 50, y el Apéndice 22. Reestructuracion del Proceso de Logistica y Distribucion.

ANTES AHORA
Proceso de Logistico y Operaciones Proceso de Logistico y Distribucion
[ e emeee ] - I[ DIRECTOR DE LOGISTICA Y DISTRIBUCION ]
E—

[ Recepcionista ] | Jefe de inventarios

= L
Auxiliar de Coondinador de inventaros
Facturacion e ——
L+ Almacenista de plania

Ayudante I
Logistico | funciar de bodega

Auxiliar Recibo s Almacenitas bodega principal
¥ Despacho ——

== | Almacensias punios de venia

—{ o, | =
B — ﬁu:i;rdesemalnhm |
_[ Conductor/Escoita ] m
_[ Auxiliar Servicios J ‘rll—_
Generales L+ Auxiliar ge facturacidn

L [ conauctor |, Ayussnte logistico,

[ A'udal:te Conductor ] L——, Coordinador despacho y transporte
—[ lefe de Inventarios ] t Conductores |

1

[ Coordinador de Inventanios ] Ayudante del conducior

Figura 50. Estructura organizativa del Proceso de Logistica y Distribucion
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5.1 Implementacion propuesta 1.

Actualizacion del manual de funciones y responsabilidades del personal asociado a las

operaciones logisticas de Carlixplast S.A.S.

Objetivo general: Revisar y actualizar el manual de funciones y responsabilidades del
personal asociado a las operaciones logisticas de Carlixplast S.A.S. donde se establezcan

actividades, responsables y documentos propios que permita una alineacion en los procesos.

Estrategia. Para el desarrollo de esta propuesta de mejora, se toma como punto de partida las
entrevistas realizadas a los colaboradores, seguido de una revision por parte del autor del
proyecto, la “Directora de Logistica y Distribucion”, el “Director de Gestion Humana” y el
“Gerente General”, de los perfiles ocupacionales de cada uno de los cargos asociados al proceso
logistico, donde se actualizaron e incluyeron las fusiones desarrolladas en cumplimiento de su
labor diaria, seguido se presentaron dichos cambios para la aprobacion y visto bueno que
permitié convocar a reunion para la socializacién con cada responsable del cargo, donde se
presentaran los cambios, solucionaron dudas e inquietudes y se realizé la entrega de una copia de

su perfil ocupacional a cada colaborador.

Plan de accién de la propuesta 1: Actualizacion del manual de funciones y
responsabilidades del personal asociado a las operaciones logisticas. Para llevar a cabo la

implementacidn de esta propuesta de mejora, se deben seguir las siguientes fases:
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Fase 1. Exposicion de la necesidad: Para dar inicio a la implementacion de esta propuesta de
mejora el autor dio a conocer ante la “Direccion de Logistica y Distribucion” y la gerencia de
Carlixplast S.A.S., la necesidad de actualizar las funciones y responsabilidades de los cargos
asociados al proceso logistico, luego de la reestructuracion producto de la implementacién de
algunas propuestas de mejora, resaltando los beneficios que dicha implementacion traeran

consigo para la empresa. Como se evidencia en el Apéndice 19. Actas de reuniones.

Fase 2. Definiciéon de los cargos asociados al proceso logistico. En reuniones sostenidas
entre la “Direccion de Logistica y Distribucién” y el autor del proyecto se logro la identificacion
de los colaboradores y cargos asociados al proceso a los cuales aplicard esta propuesta. Como
resultado del desarrollo de esta fase fueron seleccionados 15 cargos los cuales se presentan en la

Figura 51., donde a su vez se describen el nimero de responsables en cada uno de los cargos y el

tiempo destinado para dicha revision y actualizacion.

TIEMPO
ESTIMADO

No.

CARGOS REVISADOS Y ACTUALIZADOS

CANTIDAD
DE CARGOS

[Semanas)

Directora de Logiistica y Distribucién

lefe de inventarios

Coordinador de inventarios

Almacenistas bodegas principales

Alamacenistas puntos de venta

Almacenista bodega Auxiliar

Almacenista de planta

Auxiliar de bodega

Auxiliar de servicio al cliente

Preparador de pedidos

Auxiliar de facturacion

Coordeiandor de recibo y transporte

Conductores

Ayudante de los conductores

Ayudante logistico

R AN R R L L R I A A R L

Figura 51. Cronograma de revision y actualizacién
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Fase 3. Revision y actualizacién del manual de funciones y responsabilidades. Luego de
la identificacion de los colaboradores y de realizar grupos de cargos afines para el analisis, se da
inicio a la actualizacion de los 15 cargos partiendo con los almacenistas y culminando con el
auxiliar de recibo y despacho, los parametros que se tuvieron en cuanta para dicha revision
fueron: el nombre del cargo, jefe inmediato, proceso (s) a los que estara apoyando, objetivo del
cargo, alcance y funciones y responsabilidades propias. Dichas actualizaciones contaron con la
participacion de la “Directora de Logistica y Distribucion” y el “Director de Gaston Humana”

como se puede evidenciar en el Apéndice 19. Acta de reuniones.

En la Figura 52. Presentacion del manual de funciones, se puede apreciar el manual de
funciones del personal asociado a las operaciones logisticas de Carlixplast S.A.S. actualizado y

documentado.

Portada del manual de funciones Ejemplo de un perfil actualizado
RSANLIOCASE g

N =g £ARGO JEFE INVEDIATO AREA
Preparador do pedidos Lider de Logistica Logistica y Distribucién

B—

EL CARGO
mercancia @ despachar & nuestros cientes

Alstar y embalar oportuna
MANUAL DE FUNCIONES ASOCIADOS AL [ROrde por 8 bodece e
[PROCESO LOGISTICO FUNCIONES/ RESPONSABILIDADES

CARUIXPLAST

X

ar de acuerdo con las remisiones el ingreso de mercancia que
n principal procedente de la fabrica, cuando c la

del alistamiento de pedidos &

listo para su despacho y

alajo (packing) do todos los
don y aseo la bodega do do

Figura 52. Presentacion del manual de funciones
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Fase 4. Socializacion del manual: En esta fase el autor presenta ante la “Direccion de
Logistica y Distribucion” el manual de funciones y responsabilidades actualizado para su
aprobacién y visto bueno como quedo registrado en el Apéndice 19. Actas de reuniones. A
continuacion, se convocd a reunion a cada uno de los colaboradores para la respectiva
socializacion de sus perfiles y entrega fisica de dicho documento como consta en el Apéndice 19.
Actas de reuniones y la Figura 53, que aparece a continuacion.

El manual de funciones completo y toda la evidencia producto de su implementacién se puede
apreciar en el Apéndice 23. Manual de funciones del personal asociado a las operaciones

logisticas de Carlixplast S.A.S.

EVIDENCIA DE LAS SOCIALIZACIONES
§: 3 ' ) ’. [

Figura 53. Evidencia socializacion funciones y responsabilidades
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5.2 Implementacion propuesta 2.

Elaboracion del manual de procedimientos del personal asociado a las operaciones logisticas de

Carlixplast S.A.S.

Objetivo general: Crear el manual de procedimientos del personal asociado a las operaciones
logisticas de Carlixplast S.A.S., donde se establezcan actividades, responsables y documentos
empleados en el desarrollo de su labor diaria que permita un desarrollo eficaz del proceso

logistico.

Estrategia: Para el desarrollo de esta propuesta de mejora, se partié del diagndstico del
proceso logistico, seguido de una revision de los cargos y las actividades, funciones y
responsabilidades de cada colaborador, lo cual permitio la estructuracion de forma detallada y
sencilla del proceder de los colaboradores al momento de realizar las actividades propias de su
cargo, asi mismo se identificaron los enlaces con otros cargos o procesos los cuales deben
trabajar sincrénicamente para lograr la efectividad del proceso logistico. Una vez elaborados los
procedimientos se presentan para la revision, aprobacién, socializacion y entrega del documento

a cada colaborador.

Plan de accion de la propuesta 2: Elaboracion del manual de procedimientos del
personal asociado a las operaciones logisticas de Carlixplast S.A.S. Para llevar a cabo la

implementacion de esta propuesta de mejora, se deben seguir las siguientes fases:
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Fase 1. Exposicion de la necesidad. Para la implementacién de esta propuesta de mejora, el
autor dio a conocer ante la “Directora de Logistica y Distribucion” y el “Gerente”, la necesidad
de documentar los procedimientos propios del proceso logistico debido a la inexistencia de los
mismos, resaltando los beneficios que dicha implementacion traeran consigo para la empresa. A
su vez se presentd la propuesta de cambio del formato que maneja el proceso de calidad de la
empresa por un formato més dinamico y agradable para el lector como se evidencia en la Figura

54. Formatos para la documentacién de los procedimientos y el Apéndice 19. Actas de

reuniones.
Procedimiento actual Formato de procedimiento Propuesto
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Figura 54. Formatos para la documentacion de los procedimientos
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Fase 2. Creacion del manual: Se procede a elaborar el manual de procedimientos de las
actividades asociadas al proceso logistico de Carlixplast S.A.S. el cual se contemplan los
siguientes aspectos: Objetivo, alcance, normatividad, definiciones y abreviaturas y el desarrollo
de las actividades las cuales contemplan un flujograma, la descripcion de la actividad, el
responsable y los documentos propios de la actividad y como parte final un control de cambios
del documento como se puede apreciar en la Figura 55. Presentacion del manual de

procedimientos.

Portada del manual de procedimientos Ejemplo de un procedimiento
documentado

[ W 3 PRCCEMENTOS A SCOMICS AL |
IS O L I

CARUXPLAST >

soanas s
foy
@~~

= mm| | e | mm]| s o

—— =g

Figura 55. Presentacion del manual de procedimientos

Fase 3. Socializacion del manual: El autor presenta ante la “Directora de Logistica y
Distribucion” los procedimientos producto de la recopilacion de informacion y analisis a cada

uno de los procesos a documentar para ajustes y aprobacion correspondiente como consta en el
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Apéndice 19. Actas de reuniones. A continuacion, se presenta el manual de procedimientos a los
colaboradores a través de socializacion donde se explican las actividades que conforman el
procedimiento, los directos responsables y se definen los lineamientos para el diligenciamiento y
custodia de los documentos propios del procedimiento como se evidencia en el Apéndice 19.
Actas de reuniones. El manual de procedimientos completo se puede apreciar en el Apéndice 24.
Manual de procedimientos de las operaciones asociadas al proceso logistico de Carlixplast
S.A.S. Este manual se deja a consideracién de la gerencia y junta de socios para su inclusién en

los documentos propios del Proceso de Calidad de la empresa.

6 Implementacion de las Propuestas de Mejora

En este capitulo se presentan los resultados del desarrollo de las propuestas de mejora que
aparecen en el capitulo 4 de este trabajo de grado, las cuales fueron avaladas por la gerencia de

Carlixplast S.A.S.

6.1 Propuestas de mejora para el proceso de aprovisionamiento de producto terminado.

6.1.1 Implementacion propuesta 3. Centralizacion de los pedidos que pasaran al proceso

productivo.
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Objetivo general: Establecer un responsable para la recepcion y anélisis de todos los pedidos
que pasan al proceso productivo, con el fin de reducir el % de incumplimiento en la entrega de

pedidos y mejorar la eficiencia del proceso.

Estrategia: Para el desarrollo de esta propuesta de mejora el autor propone que una sola
persona sea la encargada de recibir los pedidos, analizar su estado de cartera, su nivel de
existencias y realice el respectivo seguimiento del pedido durante el proceso productivo, que
garantice las fechas prometidas de entrega, a su vez esta persona debe estar pendiente del
despacho y posterior seguimiento al mismo que permita conocer la satisfaccion del cliente.
Dicho responsable del cargo debera trabajar sincrénicamente con el proceso comercial, proceso

productivo y proceso logistico en pro de la eficacia de las operaciones.

Plan de accién de la propuesta 3: Centralizacion de los pedidos que pasaran al proceso
productivo. Para llevar a cabo la implementacion de esta propuesta de mejora se deben seguir

cuidadosamente las siguientes fases.

Fase 1. Exposicién de la necesidad: El dia 28 de octubre de 2016, se realiz6 una reunién con
el gerente, la directora de logistica y operaciones, el director de gestion humana y el jefe de
inventarios donde se presentd el diagnéstico del proceso de aprovisionamiento de producto
terminado descrito en el apartado 3.3, donde se presentaron los multiples problemas asociados al
tratamiento que se venia dando a los pedidos a produccién (incumplimiento con la entrega de
pedidos, la sobre capacidad de las bodegas, productos con altos tiempos de almacenamiento

inventario agotado y clientes con cartera vencida). Dicha socializacion se dio con ayuda de



MEJORAMIENTO LOGISTICO EN CARLIXPLAST S.A.S. 126

diapositivas que reposan en el Apéndice 20. Material de apoyo socializacién de hallazgos del

diagndstico, La propuesta presentada se muestra en la figura 56.

=[]

PROPUESTA DE MEJORA

Centralizacion de los pedidos a produccion

Vendedores

mostrador

. A2

* Al4 PEDIDOS
« A1S

Vendedores

Luis C.

Javier C.

Gloria C.

loagquin C.
Edgar

Figura 56. Propuesta de mejora para las 6rdenes de pedido a produccién

Fase 2. Definir funciones y responsabilidades: En conjunto con la “Directora de Logistica y
Distribucion, se identificaron las funciones y responsabilidades propias para el tratamiento a los
pedidos a produccion, con base en el alcance de la nueva labor a desarrollar la cual inicia con la
entrega de las ordenes de pedido por cada uno de los vendedores para su respectivo analisis, y
finaliza el momento en que el pedido llega “Completo” al almacén principal, se despacha al
cliente y se verifica que la factura e informacién del despacho haya llegado completa. En el
Apéndice 23. Manual de funciones del personal asociado a las operaciones logisticas de

Carlixplast S.A.S., se puede apreciar el documento que aplica a esta nueva labor.

Fase 3. Seleccion del colaborador que realizara dicha funcién: La “Directora de Logistica
y Distribucion” determindé que la persona indicada para realizar esta nueva labor, por su
experiencia con la empresa, y dominio del sistema de informaciéon Mirane es la “Auxiliar de

servicio al cliente”, a la cual mediante memorando expedido por la gerencia se le comunica esta
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decision, donde su cargo de ahora en adelante apoyaré el proceso logistico; de igual forma se le

informa del traslado de su puesto de trabajo al area de logistica.

Fase 4. Creacion del procedimiento de andlisis y seguimiento a pedidos fabrica: Con el
proposito de apoyar el quehacer diario de la “Auxiliar de servicio al cliente”, el autor presenta el
procedimiento para el andlisis de pedidos a produccion, donde se muestran de manera grafica y
secuencial las actividades, responsables y documentos propios de la actividad con el objetivo de
hacer mas fécil y eficaz la realizacion de su labor. En el Apéndice 24. Manual de procedimientos
de las operaciones asociadas al proceso logistico de Carlixplast S.A.S., se puede evidenciar dicho

documento.

Fase 5. Socializacion del manual de funciones y procedimiento: El dia 04 de febrero de
2017, la directora de logistica y operaciones y el autor del proyecto citan a reunién para dar
conocer los cambios en el manual de funciones y responsabilidades y el manual de
procedimientos asociados a las operaciones logisticas como se puede evidenciar en el Apéndice

19. Actas de reuniones.
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Manual de funciones

PLD.04 Procedimiento para la solicitud de pedidos a

produccion cliente interno v externo Carlixplast s.a.s
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Figura 57. Evidencia de la implementacion

Resultados obtenidos.

Con la implementacion de esta propuesta de mejora, segun las cifras entregadas por el proceso

comercial del cumplimiento en la entrega de pedidos de cada vendedor para los meses de

diciembre de 2016, enero, febrero y marzo de 2017, presentes en el Apéndice 25. Cumplimiento

en la entrega de pedidos pos implementacién, las cuales fueron analizadas dando como resultado

mejoras significativas en el cumplimiento en la entrega de pedidos, que fue el hecho que dio

origen a este proyecto de grado pasando de un 65% a un 76% del cumplimiento, eliminando los

pedidos a produccion de clientes con cartera vencida, también se elimind los pedidos a

produccidn de clientes que tienen existencias, a su vez se redujo notablemente el tiempo de pasar

los pedidos a produccion, realizandose ahora de forma inmediata, de igual forma aumento la

comunicacion vendedores-cliente y vendedor-Proceso de logistica hecho que ha evitado errores

y reprocesos que hoy se ven reflejados en las cifras de la Tabla 2, también se debe mencionar
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que la centralizacion de las ordenes de despacho inmediato contribuyeron en este 76% de

cumplimiento y asi mismo cada una de las mejoras implementadas, contribuyeron en este

resultado.
Tabla 2.
Resultados de la centralizacion de pedidos a produccion
ANALISIS ANTES DESPUES
e Cumplimiento en la entrega de pedidos 65% 76%
e Tiempo de entrega Igual 10% 8%
e Tiempo de entrega superior 25% 8%
e Pedidos a produccién con cartera vencida 44% 0%
e Pedidos a produccién con existencias suficientes 13% 0%
e Demora del vendedor en pasar los pedidos 35% 11%
e Tiempo para pasar los pedidos a produccion 3 dias El mismo dia

6.1.2 Implementacion propuesta 4. Adecuacion fisica de las géndolas de la bodega de producto

terminado de la planta de produccion de Carlixplast S.A.S.

Objetivo General: Reducir el % de errores presentes en el despacho de producto terminado
de la planta de produccion de Carlixplast S.A.S. al almacén principal, que permita aumentar la

efectividad de la operacion.

Estrategia: Reacondicionar las géndolas de almacenamiento de doble fondo de la bodega de
producto terminado de la planta de produccion, mediante la ubicacién de separadores en la mitad
de su cavidad de almacenamiento, lo cual permitird la ubicacion de mercancia por sus dos

costados, de forma ordenada facilitando el alistamiento diario del viaje. A su vez se documentara
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y modificard el procedimiento de despacho de mercancias que permita un desarrollo 6ptimo de la

actividad.

Plan de accion para la propuesta 5: Adecuacion fisica de las gondolas de la bodega de
producto terminado de la planta de produccion de Carlixplast S.A.S. Para llevar a cabo la

implementacién de esta propuesta de mejora se deben seguir las siguientes fases.

Fase 1. Exposicion de la necesidad: Se realizé una reunion con la “Directora de Logistica y
Distribucion” y el “Gerente”, donde se presentd el andlisis de las remisiones fabrica a bodega
principal del periodo (enero a noviembre de 2016), evidenciando los multiples problemas
mencionados en el capitulo 3.3.5 de este libro. La evidencia de la reunion se encuentra en el
Apéndice 20. Material de apoyo socializacion de hallazgos del diagnéstico. La figura 58 muestra

parte del material de apoyo usado en dicha socializacion.

Comportamiento de los errores en E UIB
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Figura 58. Socializacion del diagnoéstica (Diapositivas)
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Fase 2. Disefio e identificacion del sistema de separacion a implementar: El autor realiz6

el anélisis a dos métodos de separacion distintos los cuales se presentan a continuacion:

1. Meétodo de separacion empleando barras planas de metal (2.5x3) que permite controlar el

almacenamiento o las actividades realizadas al otro lado de la géndola.

2. Método de separacion mediante lamina de acero calibre 16 que cubre en su totalidad la

cavidad. Una vez presentados estas dos propuestas, por decision de la gerencia se opto por la

propuesta numero dos, debido a su bajo costo y facilidad para su ejecucién e implementacion. En

la figura 59, se presentan los dos métodos propuesto para la implementacion y los costos

asociados.

Método de separacion

Costo de la propuesta

PROPUESTA 2
Material
(6. Lamina acero C.16 (2.5X1M) $220.000
Istalacion
(Operario de mantenimiento CXP) $80.000
Accesorios para asegurar
(Tornillos, tuercas arandelas) $20.000
COSTO DE LA PROPUESTA $320.000
PROPUESTA 1
Material
(20 Barras planas 3/8 x6mt) $380.000
Mano de obra (Particular) $100.000
Istalacion
(Operario de mantenimiento CXP) $50.000
Accesorios para asegurar
(Tornillos, tuercas arandelas) $15.000
COSTO DE LA PROPUESTA $545.000

Figura 59. Propuestas de métodos de separacion
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Fase 3. Implementacion: El dia 23 de diciembre de 2016, se procedidé a la compra del
material para la ubicacion e instalacién de los separadores de géndola, dando inicio asi a la
implementacién de la propuesta, cuyo tiempo de desarrollo de la propuesta fue de dos dias luego
de realizada la compra. Dicha implementacion contd con la supervision y aportes del
“Almacenista de planta”, el “Auxiliar de bodega” y los” Digitadores de produccion” quienes son
los directos responsables del almacenamiento y uso de la bodega. Una vez terminada la
instalacion de los separadores se procedi6 a socializar la propuesta. La Tabla 3, presenta el antes
y el después de las géndolas de almacenamiento de producto terminado de la planta de

produccion de Carlixplast S.A.S.

Fase 4. Disefio e implementacion de un indicador de medicién: EIl autor propone el
indicador presente en la figura 60, para evaluar los resultados tras la implementacion de la
propuesta de mejora y que a su vez permita medir, controlar y administrar la actividad de

despacho de producto terminado desde la planta de produccion.

Total despachos co ervares en las cantidades remisionadas
Total despachos de PT (de fabbrica ol almacen ppal)

Calidad en los despachos desde planta =

Figura 60. Indicador de medicién propuesto
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Tabla 3.
Evidencia de la implementacion

GONDOLAS PRE IMPLEMENTACION GONDOLAS POS IMPLEMENTACION
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Fase 5. Resultados obtenidos: Con la implementacién de dicha propuesta finalizando el mes
de diciembre de 2016, se procedio a la medicion del indicador de efectividad en los despachos
para los meses de enero, febrero y marzo de 2017 con los resultados presentes en la Figura 61,
que se muestra a continuacion, obteniendo un aumento gradual en la efectividad de la actividad,
pasando de un 26% registrado en el Gltimo mes a un 64%, 75% y 77% respectivamente como se
evidencia en el Apéndice 26. Analisis despachos desde fabrica al almacén principal pos

implementacién, y Apéndice 27. Evidencia de la implementacion reacondicionamiento de las

gondolas.

MES | DiAS/MES|ERRORES| %  |Efectividad
/ EFECTIVIDAD DE LOS DESPACHOS DESDE POS\
ENERO 23 13 57% a7%
PLANTA
FEBRERO 2 14 s8% 2%
MARZO n 9 41% 59% ; o E0%
ABRIL 25 15 60% 40% 549 S6% 8% 56%
MAYQ 2 12 50% s0% nl
unio 2 9 38% 63%
uuio % 1 6% 4%
AGOSTO 35 1 a3 56%
SEPTIEMBRE 2% 1 425 58%
OCTUBRE 25 10 40% 60%
NOVIEMERE 5 11 4% 56%
DIc 23 17 74% 26% O 0 & & &
ENERO b5 9 35% 54% g P
FEBRERD 2 5 25% 75% S5 G
MARZO 35 5 25% 7% = =

Figura 61. Resultados pos implementacidn

6.2 Propuestas de mejora para el proceso de almacenamiento de producto terminado en el

almacén principal.
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6.2.1 Implementacion propuesta 5. Realizar seguimiento al grupo de productos con

almacenamiento mayor a 90 dias.

Objetivo General: Reducir el inventario de producto terminado almacenado en el almacén
principal, liberando capacidad de almacenamiento y recuperando la cartera perdida que permita

una mayor liquidez a la compafiia.

Estrategia: Reducir los productos almacenados en la bodega del cuarto piso o bodega de
impresion, mediante el estricto seguimiento al grupo de productos que tienen mas de 90 dias en
almacenamientos en una etapa inicial, una vez culminada esta etapa se procedera a realizar un
seguimiento a los productos con méas de 60 dias hasta lograr el objetivo propuesto. Para dar
inicio a la primera etapa se procedié a determinar el grupo de clientes, luego se identificara el
vendedor para que establezca contacto con el cliente, dando inicio al proceso de negociacion, con
el proposito de despachar la mercancia o tomar las acciones correctivas acordes a la situacion

generada.

Plan de accién para la propuesta 5: Realizar seguimiento al grupo de productos con
almacenamiento mayor a 90 dias. Para llevar a cabo la implementacion de esta propuesta de

mejora se deben seguir las siguientes fases.

Fase 1. Exposicion de la necesidad: El dia 13 de enero de 2017, se realizé una reunién con
el “Gerente General”, la “Directora de Logistica y Distribucion”, el “Director de Gestion

Humana” el “Jefe de inventarios”, y un representante del departamento comercial, donde se
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presentd el resultado del diagndstico del proceso de almacenamiento de producto terminado en el
almacén principal realizado al grupo de clientes con almacenamiento superior a 90 dias el cual se
presenta en el literal 3.4, de este trabajo de grado. Dicha socializacion se dio con apoyo de
diapositivas las cuales se aprecian en la Figura 3.4.10, y el material completo se encuentran en el
Apéndice 20. Material de apoyo socializacion de hallazgos del diagnostico. y la asistencia a

dicha socializacion se evidencia en el Apéndice 19. Actas de reuniones.

Seguimiento a praductos com més de 90 dias de almacenamients
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Figura 62. Material usado en la socializacion

Fase 2: Identificacion del grupo de productos con almacenamiento superior a 90 dias.
Gracias a trabajos realizados entre el “Jefe de inventarios”, el “Coordinador de inventarios”, el
“Ejecutivo de cuentas” y la “Auxiliar de servicio al cliente”, a mediados del mes de diciembre de
2016, empleado el sistema de informacion Mirane se logré filtrar a un primer grupo de productos
almacenados en la bodega del cuarto piso con tiempo mayor a 90 dias. Como resultado de este
trabajo en equipo se logro identificar a 607 productos que para la fecha presentaban mas de 90
dias de almacenamiento como se aprecia en el Apéndice 28. Primera fase de seguimiento al

Inventario impreso mayor a 90 dias pos implementacion y en el Apéndice 29. Inventario B. 4to
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piso mayor a 90 dias (2017) . En este Apéndice se pueden apreciar dos documentos: un archivo
inicial con fecha 23 de enero de 2017 y un segundo archivo con un segundo grupo de clientes
con fecha 23 de febrero de 2017, el cual contiene los resultados producto de una primera fase o

primer periodo de implementacion.

La ruta para filtrar los datos en el S.I Mirane fue: Inicio, Sistema de Informacién Mirane,
Usuario, Password, Sistema, Consultas, Existencias, Consolidado, Bodega 4to piso, Tiempo
almacenamiento (mayor a 90 dias), Consultar. Los resultados generales de dicha consulta se

aprecian en la Figura 63.

Primer grupo identificado

1 Referencia ']Mecﬁda] fecha [ Dias l(anlidadl
2 BBOTRSTALOUI4CL1L2 Panaderia TRILLOS,PAN ARABE k6§ 134eb1d 105 157
3 BBOTRSTALOL1ACL.12 Panaderia TRILLOS.PAN ARABE K65 1314 1005 1575
4 | BBOTRSTALOLIACLL2Panadera TRILLOSPAN ARABE K6 1ebld4 1005 158

004/ BADBPOVALGLLSF2C2F2 Almacenes Distrbuidora Sensacion () Botle 9 03
005/BPPTRSTATLIGCL,1LL Panaderia PAN D CHUCURI K6 Boctle 97 18
606 BAPTRSTATLLGCL,1L1 Panaderia PAN O CHUCUR K6 Botlo 91 118
é-:”_BWTRSTA7L26(LIL1Panaderiav&ND(HUCUﬁ\ 165 1Baxctle 97 118

Figura 63. Identificacion del Inventario bodega 4to piso mayor a 90 dias

Fase 3. Identificacion del tipo de producto (s) e informe al vendedor: El dia 23 de enero
de 2017 se dio inicio a la implementacion de esta propuesta de mejora. Una vez se cuenta con la
informacion en el archivo de Excel, la “Auxiliar de servicio al cliente” solicita a la bodega las
muestras correspondientes las cuales seran entregadas al vendedor de dicho producto para que

sea este quien entre en un primer contacto con el cliente y pueda entablar un proceso de
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negociacion, Como una segunda instancia se ha determinado que la labor de contacto y

negociacion sea realizada por la Auxiliar.

Como objetivo de esta actividad se ha definido dar tratamiento a por lo menos 5 clientes por

semana, definiendo los posibles resultados de la negociacion, unas politicas de despacho,

campafias de promocion y descuentos en los puntos de venta, directriz de productos a recuperar y

productos de pérdida total, los cuales se presentan en la Tabla 4.

Tabla 4.
Acciones pos negociacion.

Resultados posibles de la negociacion
1. Despachar al cliente,

2. Vender en los puntos de venta,

3. Enviar a planta a recuperar,

A. Considerar el producto como pérdida total (PP).

Politicas de despacho producto impreso
Factura con el IVA del afo pasado (16%)
Descuento del 10% de por pago de contado.
Descuento del 3% por venta a crédito 30
dias.
eFacturar con el mismo precio que se dio en

su Gltima compra.

Productos de pérdida total

Todo los productos cuya materia prima sea el
Polipropileno y Polipropileno Baio, el cual no se
puede ser recuperado por Carlixplast, sera

considerado como pérdida total.

Politicas de venta en los almacenes
eCompaiias publicitarias redes sociales
(Facebook).

eDescuento por compra de cantidades.

mayores o0 iguales a un bulto.

Todos los productos cuya materia prima sea el
polietileno de baja o alta densidad, seré enviado al
proceso de recuperado a la planta de produccion

de Carlixplast.

eDescuento $1000 por kilo. (Aplica para
productos de PP)

eDescuento por compra de bolsa impresa de

PP.

Fase 4. Vender en los puntos de venta: En la Figura 64, se presentan algunas de las

actividades de promociones y descuentos realizados en los tres puntos de venta para aquellos




MEJORAMIENTO LOGISTICO EN CARLIXPLAST S.A.S. 139

productos que el cliente no quiso llevar pero que existe posibilidad de compra. Como apoyo para
la realizacion de esta labor se entreg6 a cada uno de los almacenes un paquete de muestras de los

productos a los que se debe impulsar a su compra.

https-//worw.facebool com/cardi

Figura 64. Actividades de promocion de productos de baja rotacion.

Fase 5. Disefio e implementacién de un indicador de medicion: El autor propone el
indicador presente en la figura 65, el cual fue usado para medir la efectividad del desarrollo de
esta actividad por parte de la auxiliar de servicio al cliente, donde el grupo inicial tenia 8.193,45
Kg. Durante la implementacién de dicha propuesta en su primer periodo (23 enero — 23 febrero
de 2017), se dio tratamiento a 4.011 Kg, de los cuales se logr6 sacar de bodega 1.445,85 Kg lo
que representa una efectividad del 18% para esta primera fase de implementacién, como se
puede evidenciar en el Apéndice 28. Primera fase de seguimiento al Inventario impreso mayor a

90 dias pos implementacion.
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Total kg con mas de 90 dias que salieron de bodega
Total kg almacenados con mas de 90 dias

x 100

Efectividad de la actividad =

Figura 65. Indicador de medicion propuesto

Resultados obtenidos: A partir de la implementacion de la primera fase de esta propuesta de
mejora para el periodo comprendidito del 23 de enero de 2017 al 22 de febrero de 2017, se
presentaron los resultados del trabajo adelantado en reunion sostenida el dia 22 de febrero como
se puede evidenciar en el Apéndice 19. Actas de reuniones.

En la Figura 66, se presentan los resultados del periodo en el cual se analizaron 20 clientes y
se logré vender o despachara al mismo un 24 % del inventario, enviar a recuperar un 6%, se
declar6é como pérdida total un 4% y se logré vender por mostrador un 2%, logrando sacar de
bodega un 36% del inventario con almacenamiento mayor a 90 dias como se evidencia en el
Apéndice 29. Inventario B. 4to piso mayor a 90 dias (2017) (Libro de Excel, Hoja 2 “Lo que se
ha hecho”), y en la Hoja 3 “Anadlisis del periodo”. A su vez en el Apéndice 30. Evidencia de lo
que se envid a recuperar, se muestra la evidencia de los productos clasificados en bodega los

cuales se enviaron al proceso de recuperado
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Figura 66. Resultados implementacidn primer mes de trabajo (23-01.17 / 23-02-17)

Segun reporte del proceso de Contabilidad y Cartera, al 28 de febrero de 2017 ingresaron
$11.346.765 por concepto de la venta de productos con almacenamiento mayor a 90 dias
discriminado en dos grupos: ventas por mostrador y venta al duefio del producto de los cuales el

58% de las ventas se dieron a créditos 30 dias.

6.2.2 Implementacién propuesta 6. Capacitar a los almacenistas y la fuerza de ventas en el

método de manejo de inventarios (PEPS).

Objetivo General: Eliminar las solicitudes de mercancias a bodegas con caracteristicas

definidas, permitiendo dar la rotacién adecuada a los productos en bodega.

Estrategia: Reducir el inventario de productos almacenados en la bodega de impresién (4to

piso) y la bodega de productos genéricos (3er piso), mediante la capacitacion a los responsables
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de las mimas y capacitacion a la fuerza de ventas, en el método PEPS para el manejo de los
inventarios que permita una mayor rotacion de los productos, buscando que los vendedores
enfoquen su venta en los productos con méas tiempo en stock, y que el almacenista pueda
disponer de los productos con mayor tiempo en almacenamiento al momento de realizar las
actividades de picking. Para el desarrollo de esta propuesta los responsables cuentan con el SI

Mirane el cual permite ver las caracteristicas de un producto, facilitan asi la labor a desarrollar.

Plan de accién para la propuesta 6: Capacitar a los almacenistas y fuerza de ventas de
Carlixplast s.a.s, en el método de manejo de inventarios (PEPS). Para llevar a cabo la

implementacién de esta propuesta de mejora se deben seguir las siguientes fases:

Fase 1. Exposicion de la necesidad: La socializacion del diagnostico se llevo a cabo el dia
13 de enero de 2017, donde se presentaron los resultados del analisis a las bodegas, en el cual se
evidencian los altos tiempos de almacenamiento de algunos productos que la revisar el S.1
Mirane, se encontré que no era por inactividad comercial, sino por causa del vendedor que
solicitaba a bodega bultos o rollos con peso o cantidad determinada, lo cual limita al almacenista
al momento de realizar la actividad de picking en bodega. Dicha socializacién se dio con apoyo
de diapositivas las cuales se aprecian en la figura 67, y el material completo se encuentra e el
Apéndice 20. Material de apoyo socializacién de hallazgos del diagndéstico. y la asistencia a

dicha socializacion se evidencia en el Apéndice 19, Acta de reuniones.
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Figura 67. Material de apoyo socializacion
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Fase 2: Definir alcance de la propuesta: En conjunto con la tutora del proyecto, se definié
el alcance de la capacitacion, la cual se aplicara a los tres almacenistas del almacén principal, los
dos almacenistas de los puntos de venta, todos los vendedores que a continuacién se refieren (3.
Administradoras de los almacenes, 3 cajera — vendedor, 10 Vendedoras de mostrador) para un

total de 21 colaboradores.

Fase 3: Capacitacion: El autor realiza capacitacion en el método de administracion de

inventarios PEPS, Dicha socializacién se dio en dos grupos asi:

Grupo 1: Compuesto por los almacenistas. Para el desarrollo de dicha capacitacion se dio
inicio con la exposicion de los hallazgos producto del diagnéstico del proceso de
almacenamiento de producto terminado en el almacén principal (Fortalezas y debilidades),
enfatizando en lo importante de dar rotacion al inventario en bodega, seguido se habld del tema
de responsabilidad y trabajo en equipo con las vendedoras, donde se presentd un corto video de

método PEPS y una presentacion de apoyo en diapositivas. EI material usado para el desarrollo
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de la misma, junto con la asistencia a la capacitacion se presentan en el Apéndice 31.

capacitacion PEPS,

Grupo 2: Compuesto por las administradoras, vendedoras y cajeras. Para el desarrollo de

dicha capacitacion se siguié el mismo cronograma que al grupo 1, enfatizando en la importancia

de enfocar las ventas en los productos con mayor tiempo en stock y lo importante de trabajar en

equipo con los almacenistas para no entorpecer su labro solicitando productos con determinadas

caracteristicas. Durante el desarrollo de la capacitacion se presentd un corto video de método

PEPS y una presentacion de apoyo en diapositivas. EI material usado para el desarrollo de la

propuesta de mejora, la asistencia a la capacitacion y los registros fotograficos se presentan en el

Apéndice 31. capacitacion PEPS,

Capacitacion almacenistas

Capacitacion vendedoras

Figura 68. Evidencia de la capacitacion

Resultados obtenidos: Pasados 63 dias luego de la capacitacién a los almacenistas y

vendedoras, se realizd6 un analisis a las solicitudes registradas a bodega por parte de las
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vendedoras el cual se presenta en el Apéndice 32. Andlisis de las solicitudes a Bodegas pre y pos
implementacion tomando y en la figura 69, donde se visualiza el analisis comparativo de
observaciones elegidas al azar en el periodo comprendido entre el 20 de enero y el 17 de febrero
de 2017, donde se evidencio, que las solicitudes de productos con peso y cantidades especificas
se presentaron solo el 15% de las veces que solicitaron mercancia a bodega lo cual refleja la
acogida de la propuesta de mejora comparada con su estado inicial, lo cual ha permitido el
desarrollo correcto de la actividad de picking en bodega, permitiendo una correcta

administracion de los inventarios.

RESULTADO OBTENIDOS

COMPORTAMIENTO PRE Y POS IMPLEMENTACION

Descripcion

Solictudes con caracteristicas especifig

Solicitudes correctas

%% CUMPLIMIENTO

Total soliciudes analizadas

TIPO DE SOLICITUD

Figura 69. Resultados pre y pos implementacién

6.3 Propuestas de mejora para el proceso de despachos de producto terminado desde el

almacén principal.

6.3.1 Implementacion propuesta 7. Centralizar la recepcion y anélisis de érdenes de compra

clientes Carlixplast S.A.S. de despacho inmediato.
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Objetivo general: Centralizar todas las ordenes de pedido de despacho inmediato que llegan
a diario al almacen principal, con el fin de aumentar la eficacia del proceso de Logistica y

Distribucion y asi la satisfaccion del cliente.

Estrategia: Centralizar la recepcion y analisis de las 6érdenes de compra de despacho
inmediato en un solo colaborador, el cual sera el encargado de analizar el estado de cartera de
cada cliente, su nivel de existencias para determinar si es posible despachar lo solicitado o si por
el contrario se debe informar a cada vendedor para que genere una orden a produccion, a su vez
su funcion sera entrega al “Preparador de pedidos”, la solicitud del cliente con los productos o
item que si hay y pueden ser solicitados a bodega, alistados y despachados. Esta labor sera
desarrollada con ayuda de S.I Mirane y se requiere del trabajo en equipo con el “Preparador de

pedidos” y la “Auxiliar de Facturacion”

Plan de accion de la propuesta 7: Centralizar la recepcion y andlisis de ordenes de
compra clientes Carlixplast S.A.S. de despacho inmediato. Para llevar a cabo la
implementacién de esta propuesta de mejora se deben seguir cuidadosamente las siguientes

fases:

Fase 1: Exposicion de la necesidad: En reunion sostenida con la “Directora de Logistica y
Distribucion”, quien a su vez es la tutora de este trabajo de grado, se expuso la necesidad de
centralizacion de las ordenes de pedido para despacho inmediato, debido al desorden existente
donde el vendedor no tenia a una persona fija a quien hacer entrega de dichas ordenes, las cuales

pasaban por 2 cargos antes de llegar al auxiliar de alistamiento de pedido, no existia un medio



MEJORAMIENTO LOGISTICO EN CARLIXPLAST S.A.S. 147

determinado para pasar las mismas, lo cual generaba desorden y largos tiempos de alistamiento
ocasionados por perdidas de documentos y por demoras en cada uno los colaboradores a los
cuales llegaban dichas 6rdenes, como se puede evidenciar en la Figura 69. Procedimiento de

despacho de una orden de compra

Fase 2: Seleccion del colaborador que realizard dicha funcion: Por decisiones de la
“Directora de Logistica y Distribucion”, se determind que quien realizaria esta esta nueva labor

es la “Auxiliar de servicio al cliente”. Esta labor se viene desarrollando desde el 13 de enero de

2017.

Fase 3. Definir funciones y responsabilidades: En conjunto con la “Directora de Logistica y
Distribucion”, se identificaron las funciones y responsabilidades propias para de las 6rdenes de
compra clientes de despacho inmediato, a su vez se definié el alcance de la nueva labor a
desarrollar la cual inicia con la recepcion de las ordenes de pedido generadas directamente por el
cliente o por los vendedores del almacén principal (No aplica para las vendedoras de mostrador)
y finaliza con la entrega de las ordenes impresas al auxiliar de alistamiento de pedidos. Las
funciones y responsabilidades se encuentran en el Apéndice 23. Manual de funciones del
personal asociado a las operaciones logisticas de Carlixplast S.A.S. “Auxiliar de servicio al

cliente”

Fase 4. Creacion del procedimiento para la gestion de las érdenes de compra de
despacho inmediato: Con el propoésito de apoyar el quehacer diario del colaborador, el autor

documento este procedimiento el cual llamo PLD.05 Solicitud de pedido clientes Carlixplast
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para despacho inmediato, donde se muestran de manera secuencial las actividades, responsables
y documentos propios de la actividad con el objetivo de hacer més facil y eficaz la realizacion de

su labor.

En la Figura 70, se presenta parte del procedimiento creado e implementado para el cargo. El
documento completo se encuentra en el Apéndice 24. Manual de procedimientos de las

operaciones asociadas al proceso logistico de Carlixplast S.A.S.

PDL.06 PROCEDIMIENTO SOLICITUD DE PEDIDOS CLIENTES CXP
PARA DESPACHO INMEDIATO

| ————— ' I
D peee————— et [ —

Figura 70. Procedimiento de despacho de una orden de compra

Fase 5. Socializacion de las funciones, responsabilidades y el procedimiento de gestion de
ordenes de compra de despacho inmediato: El dia 04 de febrero de 2017, la “Directora de
Logistica y Distribucion” y el autor del proyecto citan a reunion para dar conocer los cambios en
el manual de funciones y responsabilidades y el manual de procedimientos asociados a las
operaciones logisticas como se puede evidenciar en el Apéndice 19. Actas de reuniones. En la
figura 71, se muestra el documento (Funciones del cargo) y la imagen del area de logistica y

distribucion donde se sefialan cada uno de los cargos que la componen.
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Documentos del cargo Evidencia de la implementacién

Figura 71. Evidencia de la implementacion

Resultados obtenidos: Con la implementacion de esta propuesta se obtuvo un control total de
las solicitudes de pedidos de clientes Carlixplast S.A.S., logrando determinar un valor real de
solicitudes diarias, a su vez permite medir la efectividad de la labor desempefiada por el
“Preparador de pedidos”, logrando un incremento del 12% en el indicador de efectividad del
alistamiento diario de pedidos, a su vez se elimind por completo el alistamiento de pedidos con
cartera vencida, la efectividad del despacho diario de pedidos aument6 en un 15%, respecto a su
estado inicial, también se logré reducir el tiempo en que los vendedores pasaban las ordenes al
“Preparador de pedidos” pasando de un tiempo estimado igual 28 minutos a 8 minutos al

realizarse su recepcion a través de correo electrénico servicioalcliente@carlixplast, sin

intermediarios y de manera formal y por ultimo se redujo en promedio 3 minutos por cada
pedido alistado, lo cual para una jornada laboral puede representar 45 o 50 minutos ganados, tal

como se evidencia la figura 72. Resultados de la implementacion.
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RESULTADOS DE LA MEJORA RESULTADOS DE LA MEJORA
No Descripcion de la medicion PRE POS Descripcion de la medicion
1 |Efectividad del alistamiento de pedios 83% | 95% 1 |Tprom en llegar las ordenes al preparador de pedidos | 27 min | 8 min | 70%
2 |Alistamiento de pedidos con cartera vencida 25% | 0% 2 |T prom de alistamiento y preparacion de un pedido 15 min |12 min| 20%
3 |Efectividad del despacho diario de pedidos B82% | 97%

RESULTADO TRAS LA IMPLEMENTACION
RESULTADOS TRAS LA 30 27
IMPLEMENTACION

CUMPLIMIENTO

MEDICION
MEDICION

PRE m PO5

PRE mPOS

Figura 72. Resultados de la implementacion

6.3.2 Implementacion propuesta 8. Disefio e implementacion de un programa 5 Eses para la

bodega de despachos.

Objetivo general: Liberar capacidad de la bodega de despachos que permita el correcto uso
de los espacios para las actividades de picking y packing, proporcionando condiciones seguras

para los trabajadores que aumenten la efectividad en el despacho diario de pedidos.

Estrategia: Disefiar e implementar un programa 5 Eses para la bodega de despachos,
mediante la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, de los productos
herramientas y elementos alli almacenados, seguido se procede a capacitar al “Preparador de
pedidos” quien es la persona encargada de la misma, buscando que €l se comprometa con el
cuidado de su area de trabajo y convierta esto en un habito de su labor diaria, lo cual garantice el
cumplimiento de cada una de las Eses, creando una cultura de limpieza y autocuidado basado en

el mejoramiento continuo.
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Plan de accion de la propuesta 8: Disefio e implementacion de un programa 5 Eses para
la bodega de despachos. Para llevar a cabo la implementacion de esta propuesta de mejora se

deben seguir cuidadosamente las siguientes fases.

Fase 1. Presentacion de la propuesta: En reunion sostenida con la “Directora de Logistica y
Distribucion”, el “Director de Gestion Humana” y el “Gerente general”, el dia 13-01-2017 como
se evidencia en Apendice 19. Actas de reuniones, se expuso los hallazgos presentes en el literal
3.5 de este trabajo de grado donde se enfatiza en la necesidad de implementar un programa 5
Eses, en la bodega de despachos, la cual estaba convertido en bodega de almacenamiento de
productos de baja rotacion, devoluciones, productos que no se volvieron a vender, herramientas y
equipos en desuso lo que estaba generando desorden suciedad y obstaculizacién del trénsito en
su interior. Por tal motivo el autor presenta la propuesta de implementar un programa 5 Eses que
permita aprovechar de la mejor forma el poco espacio disponible para la preparacion y embalaje
de pedidos, donde se refleje una mayor organizacion y proporcione bienestar para los

colaboradores para un desarrollo continuo y eficaz de las operaciones logisticas.

Fase 2. Caracterizacion del Inventario: El dia 28 de enero de 2017, se realizé el inventario
de la Bodega de Despacho con el apoyo del “Preparador de pedidos”. Como resultado se genero
un listado donde se discriminan nombre del cliente, cantidad de productos en inventario, tipo de
materia prima (Polietileno de BD, AD o PP) y el nombre del vendedor, el cual se presentd a la
“Directora de Logistica y Distribucion”, seguido se informado al vendedor y se procede a

establecer contacto via telefonica con el cliente, luego de consultar las bases de datos del Sistema
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de Informacién Mirane. El inventario de productos, herramientas y equipos hallados en bodega

se pueden apreciar en el Apéndice 33. Inventarios Bodega de despachos.

Fase 3. Capacitacion al programa 5 Eses: El dia 9 de febrero de 2017, como consta en el
acta del Apéndice 19. Actas de reuniones. Se realiza la jornada de capacitacion al “Preparador de
pedidos” que a su vez es el responsable de la bodega de despachos, con el propoésito de presentar
la propuesta, las fases de su implementacion y resaltar la importancia de su papel en el desarrollo
y durabilidad del programa, buscando crear conciencia al resaltar las bondades y beneficios tras
su implementacién. La capacitacion se realizd con el apoyo didactico de un folleto y la
explicacion del autor lo cual se puede evidenciar en el Apéndice 34. Material de apoyo

capacitacion 5 Eses

Fase 4. Desarrollo del programa 5 Eses: El dia sdbado 11 de febrero de 2017, al ser el dia
donde el volumen de despachos es bajo, se dio inicio a la implementacién de esta estrategia,
donde se desarrollaron las actividades que a continuacion se presentan en el orden respectivo de

su ejecucion.

SEIRI (Clasificar). Se realizd jornada de identificacion, de productos necesarios e
innecesarios u obsoletos, clasificacién de los rollos bultos, cajas, palos y basura encontrados
desechando los que no sirven, se retird la mercancia almacenada en el pasillo o toda aquella que

se encontraba obstaculizando el transito, definiendo el lugar de almacenamiento de los mismos.
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SEITON (Ordenar). Se organizaron los productos, elementos y herramientas necesarias para
el picking y packing. Como producto de la ejecucion de esta ese, por politica de la empresa el
unico almacenamiento existente en la bodega de despachos es el del cliente (+ x -), al cual se le
asignaron los espacios correspondientes, los demas productos se retiraron de bodega, algunos se
reingresaron a la bodega correspondiente (Bodega del tercer o cuarto piso), otros se despacharon
al cliente y los demés se enviaron al proceso de recuperado, quedando asi el espacio restante
libre para el transito y estacionamiento de los carro patines que transportan internamente la
mercancia.. También se realiz0 la respectiva sefializacion de los espacios para almacenamiento,
el pasillo, se demarco la zona de la preparacion de los pedidos, la bascula y el lugar para ubicar
los pedidos consolidados y listos para facturar, como se puede evidenciar en la figura 75.

Resultados implementacion del programa 5 Eses "Sefializacion”

SEISO (Limpiar). El dia 11 febrero de 2017 se dio inicio al desarroll6 esta ese, en principio
se determind limpiar el area donde estaba los productos que no se volvieron a vender y donde
estaban almacenados algunos de (+ X -). En segundo lugar, se procedié a limpiar el corredor que
comunica a la bodega de despachos con la zona de picking y consolidaciéon de pedidos como se
puede evidenciar en la Figura 74, lo que permitio consolidar los productos, desechos
identificados y seleccionados en las dos eses anteriores y se dispuso a botarlos. Para llevar a feliz
término esta labor se contd con el trabajo en equipo de la “Auxiliar de servicios generales”, el
“Jefe de inventarios”, el “Preparador de pedidos” y el autor del proyecto. La evidencia se

encuentra en el Apéndice 35. Evidencia fotografica de la estrategia.
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SEIKETSU (Estandarizar). Con el animo de mantener en el tiempo los logros alcanzados tras
la implementacion de esta estrategia, se presentd un mini cartel con imagenes del antes y el
después de la bodega e iméagenes con mensajes alusivo a la limpieza y cuidado de su lugar de

trabajo, el cual se ubicé en el lugar de mayor visibilidad de la bodega y area de despachos. La

figura 73, evidencia lo descrito anteriormente

CUIDAME '
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Figura 73. La importancia de un programa 5 eses

SHITSUKE (Disciplina). Con el proposito de crear el héabito en los trabajadores para
mantener en orden y aseado su puesto de trabajo, atendiendo a una sugerencia del encargado de
la bodega y en comtin acuerdo con la “Auxiliar de facturacion” el sabado 18 de febrero de
2017se empezd a realizar una jornada denominada “sabados de reingresos” la cual consiste en
reingresar la mercancia que quedo pendiente por despachar en la semana, evitando
almacenamientos provisionales que perduren en el tiempo y asi dar la ubicacion correcta a los
elementos usados en el desarrollo de su labor y que pueden generar malestar en el desarrollo de
las actividades de picking, consolidacion y packing. Dicha labor estd bajo la supervision de la

“Directora de Logistica y Distribucion” para garantizar el cumplimiento de la misma.
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Resultados obtenidos: Con el objetivo de conocer los resultados producto del cumplimiento
de esta practica, pasados 55 dias del desarrollo y culminacion de esta estrategia, se diligencio
nuevamente la lista de chequeo, la cual se encuentra en el Apéndice 35. Lista de chequeo 5 eses
pos implementacion, para comparar el estado actual de la bodega. En la figura 74, se muestra el
cumplimiento pre y pos implementacion de la estrategia y se evidencia una mejora sustancial en
actividades como la limpieza de la bodega y asi mismo en el orden y estandarizacion que pasaron
de un 61,4% a un 86%, de un 55% a un 81, de un 43,1 a un 90%, de un 50% a un 78% y de un
44,4% a un 76%. Para mejorar en aspectos como la disciplina se propuso la medicion mensual
del estado de la bodega mediante la lista de cheque, labor que sera desarrollada por el encargado

de bodega y supervisada por la “Directora de logistica y Distribucion”.

Cumplimiento Cumplimiento % de Estrategia 5 eses B. de Estrategia 5 eses B. de Despachos
Despachos pos imlementacion

Actividades
Pre pos mejora

SEIRI
SEITON
SEISO
SEIKETSU
SHITSUKE

Figura 74. Resultados de la implementacion 5 eses

Tras la implementacion de esta propuesta de mejora se logré aumentar en un 70% el espacio
para el transporte interno de mercancias y el alistamiento y preparacion de pedidos lo cual
contribuye a su vez en los tres minutos que se redujo la actividad de preparacion de pedidos
como se evidencia en la implementacion de la propuesta de mejora nimero 7, los recorridos al

interior de la bodega ahora se realizan con mayor eficacia y sin obstaculos que permiten un
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desarrollo de la labor en condiciones seguras, logrando resultados favorables dias después de su
implementacion como se puede evidenciar en la figura 75. Resultados implementacion del

programa 5 Eses. y figura 76. Resultados implementacion del programa 5 Eses "Sefializacion

ANTES DESPUES

Figura 75. Resultados implementacién del programa 5 Eses.
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SENALIZACION Y DEMARCACION DE ESPACIOS

Figura 76. Resultados implementacion del programa 5 Eses "Sefializacion

6.3.3 Implementacion propuesta 9. Adquisicion de una plataforma (Mesén) para el picking,

consolidacién y packing de pedidos pequefios.

Objetivo general: Mejorar las condiciones laborales del “Preparador de pedidos” que permita

una reduccion en el tiempo de preparacion y consolidacion de pedidos pequefios.

Estrategia: Adquirir una plataforma (Meson) para el alistamiento y consolidacion de los
pedidos pequefios que llegan al almacén principal de Carlixplast S.A.S., definiendo las
dimensiones y caracteristica de los materiales a usar, garantizando el cumplimiento de las
normas y condiciones seguras del trabajador mediante una evaluacion de Salud Ocupacional que
determine la viabilidad del sistema a implementar, permitiendo asi un 6ptimo desarrollo en la

actividad de alistamiento y consolidacion de pedidos.
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Plan de accion de la propuesta 9: Adquisicion de una plataforma (Mesén) para el
picking, consolidacion y packing de pedidos pequefios. Para llevar a cabo la implementacion

de esta propuesta de mejora se deben seguir las siguientes fases

Fase 1. Presentacion de la propuesta: El dia 13 de enero de 2017, se realizé una reunién con
la “Directora de Logistica y Distribucién” y el “Gerente”, donde se presentd los hallazgos del
diagndstico presentes en el Capitulo 3 de este proyecto de grado, los que evidencian los multiples
problemas, generados por la falta de un lugar para la preparacion de pedidos pequefios, los cuales
deben ser alistados y consolidados en el suelo del corredor que comunica a la bodega de
despachos, generando traumatismos y haciendo lento el desarrollo de las actividades diarias. La
evidencia de la reunién se encuentra en el Apéndice 20. Material de apoyo socializacion de
hallazgos del diagndstico y en la figura 77, se presentan parte de la evidencia de la exposicién de

la necesidad.

OAOATASOLD O MCEL
Magirns Lot condairas de Uabeo pire ol ercargads de ls propesnindn
¥ tonaaldacdn de pedhdon.

PROPUESTA CE NEJORA:
Acquiticiéa do una plataforsa sadvil (Mesda) para s
censoldacion Se pecidos pegaeiios.

Figura 77. Socializacion del diagndstica (Diapositivas)}
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Fase 2. Disefio e identificacion del sistema o tipo de trabajo: En un trabajo conjunto entre
la “Directora de Logistica y Distribucion”, el “Preparador de pedidos” y el autor del proyecto se
recorrio la bodega de despachos con el propdsito de definir la zona donde se ubicaria dicha
plataforma, para esto se tuvo en cuenta que los pedidos pequefios deben ser alistados con
productos del mostrador del almacén en un 45% de las veces y un 35% de las veces se alistan
con productos solicitados a las diferentes bodegas y un 20% de los pedido se consolidan con

productos de estas dos fuentes.

Con base en este andlisis y de acuerdo a la poca disponibilidad de tiempo, en comln acuerdo
se eligid el pasillo que comunica a la bodega de despachos con la zona de preparacion de pedidos
como el punto estratégico para la ubicacion de la plataforma quedando frente al ascensor donde
llega todos los productos solicitados a bodega y o pocos metros del mostrador del almacén

principal.

Una vez definido el sitio se procedi6 a tomar la medida la cual se acordd fuera 1,50 metros de
largo por 0,55 metros de ancho. En la Figura 78, se pueden apreciar las dos propuestas posibles
presentadas ante la empresa con sus costos, una en madera y la otra en acero inoxidable para su

eleccién y aprobacion.
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Propuestas Costo de la propuesta
Cant. Descripcién Costo
Propuesta No. 1 3 |Tablas de madera (Pino) 150x18x2 cm | 3 36.000
1 |Listén (pino) 150x 3x4 cm S 12.000
0,55 m, 24 |Tornillos, tuercas y arandelas S 14.000
] 2 |Bisagras S 4.500
[ 1 |Lacatransparente $  6.000
g & 2 |Piedeamigos $  15.000
i85, : N 1 |Mano de obra $  30.000
TOTAL $ 117.500
f Propuesta No. 2 \ Cant, Descripcion Costo
Ls5m . 1 |Mezon acero inoxidable
“55m Doblado y roguelado en los bordes
Curvatura en las dos esquinas frontales
Con rotacién S 450,000
' 1 |[Monao de obre instalacién $ 30,000
\_ - TOTAL $ 480.000

Figura 78. Propuestas y sus costos

Fase 3. Analisis de Salud Ocupacional de la propuesta: Con el propoésito de garantizar las
condiciones en las cuales va a desarrollar sus funciones diarias el “Preparador de pedidos”
previniendo riesgos o deterioros en su salud, se tuvo en cuenta un informe del Instituto Nacional
de Seguridad e Higiene en el Trabajo, el cual explica como ajustar la altura de un puesto de
trabajo a cada trabajador y recomienda que la altura adecuada debe estar cerca del nivel de los
codos 0 un poco mas abajo, con lo cual se busca evitar riesgos como las posturas inadecuadas,
los sobreesfuerzos y movimientos repetitivos, que pueden causar fatigas, lesiones en

extremidades, problemas osteomusculares que no permiten un adecuado desarrollo de la labor.

Fase 4. Implementacion: En comtn acuerdo con la “Gerencia” y la “Direccion de logistica y
Distribucion” se determind la implementacion de la propuesta uno “Plataforma en madera”

debido a su costo, una vez se tiene el aval de la propuesta, el dia 15 de marzo de 2017 se autoriza
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la compra de los materiales para su elaboracion y dos dias después se realiz6 la instalaciéon como
se puede evidenciar en el Apéndice 37. Propuesta “Mason para alistamiento de pedidos” y en la

Figura 77. Evidenciar la implementacion de la propuesta.

PRE IMPLEMENTACION POS IMPLEMENTACION

Figura 79. Evidencia de la implementacion

Resultados obtenidos: Con la implementacion del mesén para el alistamiento y
consolidacion de pedidos se logré mejorar las condiciones de trabajo del ‘“Preparador de
pedidos” a su vez se logré reducir los tiempos en los recorridos al interior de la bodega, pues se
elimin6 por completo los obstaculos causados por el alistamiento de pedidos en el piso que no
permitia en transito a pie o de los carros patines con mercancia para el despacho. En la Figura 80,

se pueden evidenciar los resultados de la toma de tiempos del alistamiento de pedidos tres dias
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consecutivos antes y después de la implementacion, tomando un ndmero igual a 30 pedidos para
la comparacion que arrojo una reduccion del tiempo de 4 minutos por pedido, se aclara que las
distancias no cambiaron. Para mayor claridad ver el Apéndice 38. Toma de tiempos pedidos

menaores.

REDUCCION DEL TIEMPO DE
ALISTAMIENTO DE PEDIOS

ANALISIS A PEDIDOS MENORES
PRE POS
Implementacion Implementacion
Periodo de medicion Oct- Nov 2016 |Feb-Mar 2017

T promedio de alistamento (Min) 25 21
Total pedidos analizados 30 30

115
1
I

(R}
o

DESCRIPCION

=
Ln

(5]

(=]

TIEMPO (MINUTOS)

PRE POS
Implementacion Implementacion

ESTADOD

Figura 80. Resultados Tiempos de alistamiento de pedidos

Fase 5. Disefio e implementacion de un indicador de medicién: El autor propone el
indicador presente en la figura 81, usado para medir la efectividad del desarrollo de esta

actividad por parte del preparador de pedidos.

Total ordenes de pedido alistadas y entregadas

Efectividad de la actividad = 100
f Total ordenes de pedidos recibidod A

Figura 81. Indicador de medicién propuesto

6.3.4 Implementacion propuesta 10. Disefio y construccién de formatos para control del

proceso logistico.
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Objetivo general: Disefiar formatos que permitan medir, controlar y administrar las

actividades propias del proceso de Logistica y Distribucién

Estrategia: Se disefiaran y actualizardn formatos para llevar el control de la actividad de
alistamiento y despacho diario de pedidos, control del costo de los domicilios y registro del
transporte diario de mercancias. Una vez aprobado el prototipo inicial se realizara reunién para
socializar e impartir indicaciones del diligenciamiento de los mismos, seguido se realizara una
prueba piloto por un lapso de tiempo igual a una semana, realizando los cambios y/o ajustes
pertinentes y se presenta un prototipo final para el diligenciamiento manual en una primera fase,
mientras entra en funcionamiento el nuevo sistema de Informacion (Ofimatica) el cual se ha

solicitado al equipo de desarrolladores incluya dichos formatos.

Plan de accion de la propuesta 10: Disefio y construccion de formatos para control del
proceso logistico. Para llevar a cabo la implementacién de esta propuesta de mejora se deben

seguir las siguientes fases:

Fase 1. Presentacion de la propuesta: Durante la etapa del diagndstico, para el
levantamiento de informacién cuantitativa, se evidencio la necesidad de crear formatos para la
toma de tiempos debido a que en la empresa no existia ningun registro de tiempos del desarrollo
de las actividades del proceso de Logistica y Distribucién, dicho hallazgo se comunico en su
momento a la tutora del proyecto, con quien se disefiaron en su momento los mismos. En reunion

del dia 13 de enero de 2017, con la “Directora de Logistica y Distribucion”, el “Gerente
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General”, el “Director de Recursos Humanos” y el “Jefe de Inventarios”, el autor presentd la
propuesta de los formatos, solicitd el uso de logos y distintivos de la compafiia y al mismo
tiempo resalto la importancia de que los mismos sean incluidos en los documentos “propios del

Proceso de Calidad de Carlixplast.

Fase 2. Disefio y construccion de los formatos: Desde el dia 3 de noviembre de 2016, se dio
inicio a la creacion de dichos formatos, y de inmediato se realizaron pruebas piloto con cada uno
del responsable. Con los resultados de estas pruebas se realizaron los cambios pertinentes hasta
lograr los formatos que se evidencian en la Figura 82, los cuales corresponden a la version final

que pasara al Proceso de Calidad de Carlixplast S.A.S.

Fase 3. Implementacion de los formatos: La implementacién de estos formatos se dio en
tres etapas distintas asi: En la primera etapa se present6 un prototipo para realizar pruebas piloto
por una semana, como segunda etapa se identificaron nuevas necesidades y se realizaron los
ajustes pertinentes lo cual generd la Gltima versién del documento que seria diligenciado de
forma manual por cada colaborador, la tercera etapa consistié en el diligenciamiento de los
formatos en computador eliminando papeleria, como una Ultima etapa, una vez se garantizo el
cumplimiento del objetivo para el cual fueron creados dichos formatos se present6 al Proceso de
Calidad para la inclusion en la documentacién propia del proceso; asi mismo se dejo6 la propuesta
para la inclusion en el nuevo software “Ofimatica” que entrara en funcionamiento al finalizar el
afio 2017. En el Apéndice 39. Formatos implementados, reposan los prototipos de formatos

socializados e implementados en su version final, con el membrete de la empresa, los cuales se
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comenzaron a llevar nuevamente a partir del 4 de febrero de 2017 que fue su presentacion y

socializacion como consta en el Apéndice 19, Actas de reuniones y se evidencia en la Figura 82.

FORMATOS PROCESO DE LOGISTICA Y DISTRIBUION
: R

([ ai II Ii -F ‘f ,|| :| (E:r; ([ ag

Figura 82. Formatos implementados

Resultados obtenidos: Luego de la implementacién de estos formatos, se logr6 llevar el
control total de la informacidn referente a las 6rdenes de pedido clientes Carlixplast S.A.S. para
despacho inmediato, tener registro de los tiempos empleados en la gestién de cada pedido, y
permite obtener un indicador de medicion de la efectividad de la actividad de alistamiento diario
de pedidos, a su vez se lleva registro de todos los pedidos facturados en el dia, permitiendo
igualmente medir la efectividad del cargo y del despacho diario de pedidos crédito y contado, a

su vez se controla es costo del transporte de mercancias por domiciliarios También se logré un
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trabajo sincronico entre “Auxiliar de Servicio al cliente”, el Preparador de pedidos” y la
“Auxiliar de facturacion” pues cada formato debe tener el recibido con hora y fecha de cada uno

de estos colaboradores.

6.3.5 Implementacion propuesta 11. Adecuacion fisica del muelle de cargue y descargue del

almacén principal de Carlixplast S.A.S.

Objetivo general: Aumentar la eficacia de la actividad de recepcién de producto terminado
que proviene de la planta de produccién, mejorando las condiciones de seguridad de los

colaboradores.

Estrategia: Se realizard el disefio y remodelacion de la zona de cargue y descargue de
mercancias del almacén principal y los materiales a usar en la misma, utilizando el espacio que
ocupan las escaleras de acceso que hacen parte de la zona de traslado de mercancias, que permita
aumentar el flujo de trabajo de forma segura, seguido se determinan las dimensiones y ubicacion
de las nuevas escaleras construidas bajo la normatividad vigente de seguridad y se procede a

dotar el muelle con los elementos de proteccion y sefializacion pertinente.

Plan de accion de la propuesta 11: Adecuacion fisica del muelle de cargue y descargue
del almacén principal de Carlixplast S.A.S. Para llevar a cabo la implementacion de esta

propuesta de mejora se deben seguir las siguientes fases:
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Fase 1. Presentacion de la propuesta: Durante la etapa del diagndstico presente en el
capitulo 3 de este libro, se evidencio los riesgos a los que se exponian los colaboradores al
momento de realizar los desplazamientos internos con los carropatines cargados de mercancias,
esto debido al poco espacio para el ingreso o salida del muelle de cargue y descargue generado
por el vacio causado por las escaleras de acceso, dicha necesidad se expuso ante la “Direccion de
Logistica y Distribucion” (tutora del proyecto) y la “Gerencia”. La socializacion de dicha
propuesta se hizo el mismo dia de las anteriores siendo esto el 13 de enero de 2017 como consta

en el Apéndice 19. Actas de reuniones.

Fase 2. Disefio: Para la etapa de disefio se cont6 con el apoyo del maestro de construccion de
confianza de la empresa quien junto con la “Gerencia” y la “Direccion de Logistica” acordaron
rellenar con concreto reforzado el vacio generado por las escaleras y sacarlas 90 centimetros de
la zona de transito de mercancias, decidiendo que las escaleras debian construirse en metal que
permita el monte y desmonte facil y a su vez el traslado a otro lugar del muelle en algun

momento. Una vez acordado lo anterior se dio inicio a la fase de implementacion de la mejora.

Fase 3 Implementacion de los formatos: La realizacion de esta propuesta contd con la
ejecucion de 5 actividades principales para su desarrollo y feliz término las cuales se mencionan

a continuacion:

e Actividad 1. Adecuacion del lugar: En esta fase, se realizaron actividades como la
demolicion de los 4 primeros escalones de concreto, seguido se levantd el muro con bloque

nimero “5” al nivel de muelle, el cual sirve de soporte del material de relleno.
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e Actividad 2. Disefio: En esta fase se disefio la estructura de acero que refuerza el interior
de la placa de concreto imprimiendo la resistencia y durabilidad al relleno, también se disefio la
estructura (formaleta) que soportara y definira el espesor de relleno.

e Actividad 3. Construccion: En esta fase se elabord la mezcla de concreto reforzado de
3000 psi de resistencia y 10 cm de espesor que fue vertido y dio la forma deseada.

e Actividad 4. Obra blanca: En esta etapa se realizan los acabados y se acondiciona el lugar
con las losas de tableta iguales a las del piso existente, y rellenos de granito evitando un cambio
visual brusco de muelle.

e Actividad 5. Dotacion y adecuacion del muelle: Acé se procedio a la instalacion de una
banda de goma de 8 centimetros de espesor en el orillo superior del muelle, para evitar los
choques entre carroceria de camién y el concreto que puedan generan deterioros, a su vez se
instalo la baranda y pasamanos de la escalera de acceso al muelle y por Gltimo se sefializo el

lugar de estacionamiento al interior del muelle.

En la Figura 83. Se muestran los resultados de dicha implementacion. Para conocer mas de la

implementacién de dicha propuesta ver Apéndice 40. Ampliacion muelle de cargue y descargue.
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EVIDENCIA DE LA IMPLEMENTACION

Figura 83. Resultado de la implementacion

Fase 4. Costos de la propuesta: En la Figura 84, presenta los costos totales de la

implementacién de esta propuesta de mejora, los cuales fueron iguales a $ 823.000 pesos.

Cantidad Descripcion

10 Bloque #5 $  10.000
2 Cemento Boyacd S 42.000
Sc Arenade rio $  40.000
3c Gravilla 3/4 S 27.000
4 Tablas formaleta 5 6.000

2 Riel de acero 1.{1.50 x70.03 ) y 2 (0.90 x 0.03) $  15.000

2 Barilla 1/2 x 6 mt $  19.000

1 Escaleras metalicas $ 120.000

1 Baranda en acero inoxidables para escaleras $  90.000

2 Pasamanos en acero inoxidables para escaleras S 45.000
1 Banda de goma de 0,08 mt x 6 mt $  89.000
1-abr |Pintura amarilla para sefializar $  10.000
2 Mano de Obra $ 250.000
TOTAL 5 823.000

Figura 84. Costos de implementacién
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Resultados obtenidos. Luego de la implementacion de esta propuesta de mejora, se elimino
el riesgo a posibles caidas o lesiones al que se veian expuestos los operarios al momento de
transportar mercancias internamente. Segin mediciones realizadas al cargue y descargue pre y
pos implementacion se evidencia que los tiempos promedio en muchos de los dias medidos
disminuyo en un pequefio porcentaje, esto debido a que el principal problema o cuello de botella
es el ascensor el cual retarda, hace lenta la actividad y el cual persiste en la empresa debido a la
limitacion de espacio y al alto costo para atacar el problema. En el Apéndice 41. Toma de
tiempos cargue y descargue del camién pos implementacién, se presentan las evidencias de las
mediciones realizadas a 12 dias del mes de marzo de 2017, las cuales se contrastaron con los
resultados del diagndstico y arrojaron una disminucién en el cargue igual a 3 minutos y en el
descargue se obtuvo una reduccién de 5 minutos, dichos resultados se aprecian en la Figura 85.

Resultados implementacion

RESULTADOS TIEMPOS DE CARGUE DE PEDIDOS RESULTADOS DESCARGUE DE MERCANCIA
EATADO DE IMPLEMENTACION EATADO DE IMPLEMENTACION

CARACTERISTICA DE MEDICION

CARACTERISTICA DE MEDICION

PRE POS %
T promedio de a actividad de . T pormedio de |2 actividad de .
. . 17 14 3 min=18% . 147 142 5 min=3%
cargue de mercancias (Minutos) descargue de pedidos (Horas)
Total ohservaciones bl 12 Total ohservaciones 24 12
. . Junio Marzo . . Junio Marzo
Periodo de medicidn (1:30) 2016 (13-31) 2017 Periode de medicidn (1:30) 2016 | (1331) 2017

Figura 85. Resultados implementacion
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6.4  Propuestas de implementacion en el largo plazo que se dejan formuladas a

consideracion de la gerencia.

En el Apéndice 42. Propuestas de mejora de largo plazo, se encuentran consignadas tres
propuestas que el autor del proyecto plantea con base en la necesidad identificada en la etapa de
diagnostico y que se convierten en uno de los ejes fundamentales para mejorar la eficacia del
proceso logistico de Carlixplast S.A.S., las cuales no si dio su implementacion debido al alto

costo de las mismas y al tiempo de implementacién de las mismas.

7  Disefio e implementacion de indicadores logisticos

En este capitulo se presentan los indicadores propuestos e implementados por el autor para la

medicién y control del proceso de Logistica y Distribucion de Carlixplast S.A.S.

Los indicadores de gestidn logistica son los signos vitales de la empresa, su medicion, control
y administracién permite establecer las condiciones bajo las cuales se estan desarrollando las
actividades propias del proceso de logistica, identificando falencias para plantear estrategias y

dar cumplimiento a los objetivos del proceso.
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7.1 Necesidad o problema.

Carencia de indicadores de medicion del desempefio del proceso de Logistica y Distribucion en

Carlixplast S.A.S.

Como se pudo evidenciar en la etapa del diagndstico presente en el capitulo 3 de este trabajo
de grado, existen algunos indicadores relacionados con el inventario, pero no existen indicadores
que permitan medir el desempefio del proceso de Aprovisionamiento y Despacho de mercancias,
por tal motivo el autor disefio algunos indicadores que permitieran medir y determinar puntos
criticos. Durante el desarrollo del diagnéstico se evidencia la existencia de un indicador
denominado “Despacho diario de pedidos” que es llevado de forma manual por la “Auxiliar de
facturacion” y pasa al proceso de Calidad de Carlixplast S.A.S., donde se pudo determinar una
grave inconsistencia en los datos que alimentan el mismo debido a que no se estaba midiendo en
realidad el despecho de todos los pedidos, lo que se media con este solo eran los pedidos que
estaba retrasados y llegaba la mercancia de la planta y se despachaba de inmediato, lo que no es
coherente porque solo esta midiendo una parte de los despachos dejando de lado los pedidos que
Ilegan a diario a la organizacion que en promedio son (15) y deben ser alistados y despachados el
mismo dia. A su vez es preocupante la frecuencia de medicién del mismo, ya que presenta
semestralmente y no existe una confiabilidad en los datos. Por tal motivo el autor propone:

Propuesta de mejora. Disefiar e implementar un sistema de indicadores para el proceso de

Logistica y Distribucion de Carlixplast S.A.S.
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La implementacion de esta propuesta de mejora estara liderada por la “Direccion de Logistica

y Distribucion” y el autor del proyecto. Para el desarrollo de dichas propuestas se desarrollaran

las actividades que aparecen en la Figura 86, donde se relacionan los recursos, y responsables.

I PROPUESTA DE MEJORA

Disefiar e implementar un
sistema de indicadores que
permitan contrelar y evaluar
los resultados obtenidos de
las propuestas de mejora en
los procesos logisticos.

ACTIVIDADES A REALIZAR

« Reunién con los directos vy

responsables para exponer la
necesidad.

 |dentificar y definir los procesos a
controlar.

« Disefio de los indicadores.

» Elaboracion de la ficha técnica del
cada une de los indicadores
implementados.

s Definicion de los métodos para
llevar el indicador.

« Seguimiente y control de la

implementacidn.

RECURSOS EMPLEADOS

Humanos
« Tiempo de la Directora de
Logistica y Operaciones

» Tiempo del practicante |

Fisicos
e Internet

« Computador

RESPONSABLES DE EJECUCION

v"Practicante

TIEMPO

+* 1 Mes

Figura 86. Disefio e implementacién de indicadores para el proceso de logistica y Distribucion

de Carlixplast S.A.S.

Resultados esperados

e Medicién, Control y Administracién de los procesos de Aprovisionamiento de producto

terminado desde el almacén principal, Almacenamiento de producto terminado en el

almacén principal y Despacho de mercancias desde el almacén principal.

e Controlar el nivel de servicio del inventario para preparar pedidos.

e Controlar la actividad de despacho diario de mercancia desde la planta de produccion de

Carlixplast S.A.S.

e Controlar la efectividad de la actividad de alistamiento diario de pedidos.

e Controlar la efectividad de la actividad de despacho diario de pedidos.

e Controlar los costos de transporte de mercancias.
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7.2 Implementacion de la propuesta.

Disefar e implementar un sistema de indicadores para el proceso de Logistica y Distribucion de

Carlixplast S.A.S.

Objetivo general: Disefiar e implementar un sistema de indicadores que permita controlar y
evaluar los resultados obtenidos tras la implementacion de las propuestas de mejora en el proceso

de Logistica y Distribucion de Carlixplast S.A.S.

Plan de accion para la el disefio e implementacidn del sistema de indicadores para el
proceso de logistica y Distribucién.

Para la implementacion exitosa de esta propuesta de mejora se siguieron las siguientes fases:

Fase 1. Exposicion de la necesidad

El dia 13 de enero de 2017, el autor presento ante la “Directora de Logistica y Distribucion” y
el “Gerente General”, los resultados del diagnostico, donde se refleja la carencia de indicadores y
se enfatiza en la necesidad de estos para realizar el control de las operaciones tal como se
evidencia en acta de reunion presente en el Apéndice 19. Actas de reuniones. Como producto de
dicha reunidn se establecio que los procesos a medir y controlar son: EI Aprovisionamiento de

producto terminado y Despacho de mercancias.
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Fase 2. Establecimiento del sistema de Indicadores

El autor presenta ante la “Direccion de Logistica y Distribucion” los indicadores Logisticos
los cuales fueron analizados y autorizados el dia 27 de enero de 2017. Tomando como punto de
partida las actividades claves del proceso que se desean controlar, se determind que se los

indicadores a implementar serian:

Fase 2.1 Indicadores para el proceso de Aprovisionamiento de producto terminado de la

planta de produccion de Carlixplast S.A.S.

e Calidad en las cantidades remisionadas desde planta de produccion.

Indicador 1: Efectividad en los despachos desde la planta de produccién de Carlixplast

S.A.S al almacén principal.

Este indicador establece el nimero de despacho diario de mercancia de la planta de
produccidn al almacén principal sin errores, respecto al total despachos de mercancia en el mes,

desde la planta de produccién al almacén principal.

Como se evidencio en el diagndstico de este trabajo de grado, el despacho de mercancias
desde la planta de produccion al almacén principal con errores para los periodos de enero a

diciembre de 2016 oscila en un 48% como se evidencia en el Apéndice 26. Analisis despachos
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desde fabrica al almacen principal pos implementacion. Este dato se obtuvo con un indicador
propuesto por el autor para esa etapa, el cual presenta nuevamente para su institucionalizacién en

la figura 87.

Total despachos correctos en el mes

Total despachos en el mes x100

Efectividad en los despachos desde la planta de produccion

Figura 87. Efectividad en los despachos desde la planta de produccion de Carlixplast S.A.S al

almacén principal.

Los datos que se ingresaran para alimentar este indicador son: “Total despachos en el mes”
hace referencia al total de dias que llegé mercancia al almacén principal proveniente de la planta
de produccion de Carlixplast y “Total "despachos correctos en el mes” representan el nimero
total de dias que ingreso mercancia al almacén principal sin errores en sus cantidades (NUmero

de unidades remisionadas igual al nimero de unidades descargadas o en fisico).

Para determinar el estado inicial del indicador, se usan los datos obtenidos durante la etapa de
diagnostico. Dichos datos se pueden apreciar en el Apéndice 26. Analisis despachos desde

fabrica al almacén principal pos implementacion.
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Tabla 5.
Ficha técnica del indicador de “Efectividad en los despachos desde la planta de produccion de
Carlixplast S.A.S al almacén principal.”

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Nombre del indicador:
Obijetivo:

Estado inicial:
Rango:

Férmula:

Unidad de medida:
Fuente de donde proviene
la informacion:

Periodicidad o Frecuencia:

Anadlisis y control:
Responsable:
Verifica:

Efectividad en los despachos desde la planta de produccién de
Carlixplast S.A.S al almacén principal.

Mide el porcentaje de efectividad de los despachos desde planta
de produccion al almacén principal.

52%

(Minimo 95% - Maximo. 100%)

__ Total despachos correctos en el mes

Total despachos en el mes x100
Porcentaje
Formato “Consolidado recepcion remision fabrica a bodega
principal”
Diario
Mensual

Almacenista Bodega Auxiliar
Directora de Logistica y Distribucién

Resultados obtenidos

La implementacion de este indicador para medir la calidad de las cantidades despachadas
desde la planta de produccion al almacén principal, ha permitido a Carlixplast S.A.S. tener un
control de la efectividad de la actividad del despacho de mercancias y a su vez motiva a los
colaboradores a cumplir con el objetivo o meta de la propuesta, tal como se evidencia en la
figura 88, donde se aprecia la evolucion del indicador para los tres primeros meses del afio 2017
de medicion, donde se parte de un valor promedio de cumplimiento para el afio 2016

equivalente a 52%, el cual con el pasar de los meses presenta una evolucién satisfactoria del
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64%, 75% y 77% respectivamente. Se hace clave mencionar que dicho aumento se debe a las

propuestas de mejora implementadas en el proceso.

EFECTIVIDAD DE LOS DESPACHOS DE LA
m PLANTA AL ALMACEN PPAL
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Figura 88. Comportamiento del indicador de calidad de las cantidades remisionadas desde planta

al almacén principal.

Fase 2.2 Indicadores para el proceso de Almacenamiento de producto terminado en el

almacén principal de Carlixplast S.A.S.

Indicador 2: Nivel de servicio del inventario para la preparacion de pedidos.

Este indicador establece el porcentaje de pedidos diarios que pueden ser preparados con el
inventario disponible en la empresa sin dejar pendientes, cumpliendo en su totalidad los

requerimientos del cliente, respecto al total de pedidos preparados en el dia.

La preparacion de pedidos para Carlixplast S.A.S., se ha visto afectada por la falta de algunos

productos que solicitan los clientes en sus 6rdenes de compra y/o pedidos al momento de realizar
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el picking. Al no llevar un registro de la informacion referente a la preparacion de pedios no se
tenia cuantificada dicha cifra por tal motivo a partir del mes de febrero con la implementacion de
formatos para el registro y control de la actividad, se empez6 a recopilar dicha informacion a
través del diligenciamiento del indicador propuesto por el autor el cual se presenta en la figura

89.

Total pedidos preparados y entregados Completosen el din

Nivel d servicio del inv. para preparar pedidos = T T Pr———e A 100

Figura 89. Indicador de servicio del inventario para preparar pedidos.

Los datos que se ingresaran para alimentar este indicador son: “Total de pedidos preparados
en el dia” lo cual hace referencia al total de 6rdenes de compra o pedidos que el “Preparador de
pedidos” alista en el dia y “Total "pedidos preparados y entregados completos en el dia” que
representan los pedidos que alistd en el dia y no quedo ninguno item pendiente por despachar al
cliente.

Con el propdsito de determinar un estado inicial del indicador, como no existe ningun registro
historico de datos, se inicia con la medicion del mismo desde el 07 de febrero de 2017, como se
evidencia en el Apéndice 43. Medicién del indicador de alistamiento de pedidos. De acuerdo con
dicho resultado se pudo determinar un valor inicial y un rango que permiten definir una ficha

técnica con valores ajustados a la realidad organizativa.
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Tabla 6.

Ficha técnica del indicador de “Servicio del inventario para preparar pedidos”

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Nombre del indicador:
Obijetivo:

Estado inicial:
Rango:

Formula:

Unidad de medida:
Fuente de donde proviene
la informacion:

Periodicidad o Frecuencia:

Analisis y control:
Responsable:
Verifica:

Servicio del inventario para preparar pedidos.

Medir el porcentaje de 6rdenes de pedido que son atendidas con
el inventario disponible en la empresa.

80%

(Minimo 95% - Mé&ximo. 100%

_ Total pedidos preparados y entregados Completosen el dia il
B Total pedido preparados en el dia x

Porcentaje

Formato “Alistamiento y Despacho diario de pedidos” Libro de
Excel compartido en Drive

Diario

Mensual

Jefe de Inventarios

Directora de Logistica y Distribucion

Resultados obtenidos

180

La implementacion de este indicador para medir el nivel de servicio del inventario en la
preparacion diaria de pedidos, ha permitido a Carlixplast S.A.S. tener un control efectivo para el
cumplimiento en la entrega de pedidos a sus clientes y a su vez motiva a los colaboradores a
cumplir con el objetivo 0 meta propuesta, tal como se evidencia en la figura 90, donde se aprecia
la evolucion del indicador para dos meses de medicidon, donde se parte de un valor base de
cumplimiento del 80%, el cual con el pasar de los meses presenta una evolucién satisfactoria de

5% y 6% respectivamente. Se hace clave mencionar que dicho aumento se debe al seguimiento a
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la frecuencia de compra de los clientes y las demds propuestas de mejora implementadas en el

proceso.

Nivel de servicio del inventario para

oL preparar pedidos

90%
88%
86%
84%
82%
80%
78%
76%
74%
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Figura 90. Comportamiento del indicador de nivel de servicio del inventario para preparar

pedidos.

Fase 2.3 Indicadores para el proceso de Despacho de pedidos desde el almacén principal

de Carlixplast S.A.S.

Indicador 3: Efectividad del alistamiento de pedidos

Este indicador establece el total de 6rdenes de compra y/o pedidos para despacho inmediato
recibidos en el dia por el “Preparador de pedidos”, respecto al total de pedidos alistado en el dia,
generando como resultado un porcentaje de la efectividad del desarrollo de la actividad.

Como se dejo claro en el diagndstico de este trabajo de grado, no existia ningln tipo de
indicador en el desarrollo de esta labor, lo cual estaba generando molestias pues no existia
control de las 6rdenes de pedido de despacho inmediato. A su vez la ausencia de un medio y

canal previamente establecido para la recepciéon de tales érdenes causaba traumatismos en el
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proceso Logistico de Carlixplast S.A.S. Por tal motivo el autor propone e implementa el

indicador que se presenta en la figura 91.

Total pedidos alistados 100
Total pedidos recibidos para alistar en el din g

Efectividad del alistamiento diario de pedidos =

Figura 91. Indicador de la efectividad del alistamiento diario de pedidos

Los datos que se ingresaran para alimentar este indicador son: “Total de pedidos recibidos
para alistar en el dia” lo cual hace referencia al total de drdenes de compra o pedidos que la
“Auxiliar de servicio al cliente” entregard al “Preparador de pedidos” para que este de inicio al
alistamiento del mismo y “Total "pedidos alistados” que representan los pedidos que el
“Preparador de pedidos™ alisto en el dia y entrego a la “Auxiliar de facturaciéon™ para su
despacho.

Con el propésito de determinar un estado inicial del indicador, como no existe ningun registro
historico de datos, se inicia con la medicion del mismo desde el 07 de febrero de 2017, como se
evidencia en el Apéndice 43. Medicion del indicador de alistamiento de pedidos. De acuerdo con
dicho resultado se pudo determinar un valor inicial y un rango que permiten definir una ficha

técnica con valores ajustados a la realidad organizativa.
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Tabla 7.
Ficha técnica del indicador de “Alistamiento diario de pedidos™

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Nombre del indicador:

Objetivo:

Estado inicial:
Rango:

Formula:

Fuente de donde proviene

la informacion:

Periodicidad o Frecuencia:

Anadlisis y control:
Responsable:
Verifica:

Alistamiento diario de pedidos

Medir el nivel de efectividad de la preparacion diaria de
pedidos

83%

(Minimo 90% - Méaximo. 98%)

Total pedidos alistados

x100

" Total pedidos recibidos en el dia
Formato “Alistamiento y Despacho diario de pedidos” Libro de
Excel compartido en Drive

Diario

Mensual

Preparador de pedidos

Directora de Logistica y Distribucién

Resultados obtenidos

La implementacién de este indicador para medir la efectividad del alistamiento y preparacion

diaria de, ha permitido a Carlixplast S.A.S. tener un control de dicha actividad y poder dar
cumplimiento a la entrega de pedidos a sus clientes, a su vez dicha implementacion motiva al
colaborador a cumplir con el objetivo o meta de su cargo, tal como se evidencia en la figura 92,
donde se aprecia la evolucion del indicador para dos meses de medicion, donde se parte de un
valor del 83% de cumplimiento, el cual con el pasar de los meses presenta una evolucion

satisfactoria de 12% , tal como se aprecia en el Apéndice 43. Medicion del indicador de
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alistamiento de pedidos Donde se encuentran las cifras diarias de esta actividad y su respectivo
andlisis. Es clave mencionar que dicho aumento se debe también a los cambios que sufrio el
proceso de Logistica y Distribucion con la implementacion de las propuestas de mejora

anteriormente mencionadas.

Efectividad del
alistamiento de pedidos
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Figura 92. Comportamiento del indicador de efectividad de la preparacién de pedidos

Indicador 4: Efectividad del despacho diario de pedidos

Este indicador establece el total de pedidos despachados en el dia, respecto al total de pedidos

recibidos para despachar en el dia.

Como se evidencio en el diagndstico de este trabajo de grado, el problema central y que dio
origen al mismo es el cumplimiento en la entrega de pedidos el cual tras su medicién para el afio
2016 dio como resultado un 65% de cumplimiento, lo cual ha generado malestar en los clientes.

Por tal motivo se hace necesario la medicion, control y administracion de la actividad de
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despacho diario pedidos donde se evidencien los factores criticos que no permiten ofrecer un
Optimo servicio al cliente. Por los aspectos anteriormente mencionados, el autor propone e

implementa el indicador presente en la figura 93.

Total pedidos despachados

Efectividad del despacho diario de pedidos = Total pedidos recibidos para despachar en el dia

xlo0

Figura 93. Indicador de efectividad del despacho diario de pedidos

Los datos que se ingresaran para alimentar este indicador son: El “Total de pedidos recibidos
para despachar en el dia” lo cual hace referencia a los pedidos que le entrega “Preparador de
pedidos” a la “Auxiliar de facturacion” listos para facturar y despachar, mas los pedidos que
Ilegan en el viaje diario que viene de la planta de produccion de Carlixplast S.A.S. que se deben
despachar en el dia pero que no requieren de actividades de picking o packing, para su despacho,
y el “Total de pedidos despachados” son aquellos que una vez facturados se despachan bien sea
en la flota de vehiculos propia o con terceros.

Con el proposito de determinar un estado inicial del indicador, pues como se mencioné antes,
existe un histérico de datos erréneos pues solo contemplan una parte de los despachos, es por
esto que se inicia con la medicion desde el 07 de febrero de 2017 al igual que el indicador de
alistamiento diario de pedidos. De acuerdo con dicho resultado se pudo determinar un valor
inicial, un umbral y un rango que permiten presentar una ficha técnica del indicador con valores

ajustados a la realidad organizativa.
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Tabla 8.

Ficha técnica del indicador de “Efectividad del despacho diario de pedidos”

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Nombre del indicador:
Obijetivo:

Estado inicial:

Rango:

Formula:

Unidad de medida:
Fuente de donde
proviene la
informacion:
Periodicidad o
Frecuencia:
Anadlisis y control:
Responsable:
Verifica:

Efectividad del despacho diario de pedidos

Medir el nivel de efectividad del despacho diario de pedidos
95%

(Minimo 90% - Maximo. 98%)

B Total pedidos despachados

"~ Total pedidos recibidos para despachar en el dia
Porcentaje

Formato “Alistamiento y Despacho diario de pedidos” Libro de Excel
compartido en Drive

x100

Diario

Mensual
Auxiliar de Facturacion
Directora de Logistica y Distribucién

Resultados obtenidos

La implementacion de este indicador para medir la efectividad del despacho diario de

pedidos, ha permitido a Carlixplast S.A.S. tener un control de la actividad y asi cumplir la

entrega de pedidos a sus clientes en un mayor porcentaje, a su vez dicha implementacion motiva

al colaborador a cumplir con el objetivo o meta de su cargo, tal como se evidencia en la figura

95, donde se aprecia la evolucién del indicador para dos meses de medicién, donde se parte de

un valor del 82% de cumplimiento para el primer mes y un 95% para el siguiente, acercandose

asi a la meta planteada del 98% , tal como se aprecia en el Apéndice 44. Medicion del indicador
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de despacho de pedidos. Donde se aprecian las cifras diarias de esta actividad y su respectivo
andlisis. Es clave mencionar que dicho aumento se debe también a los cambios que sufrio el
proceso de Logistica y Distribucion con la implementacion de las propuestas del capitulo 7 de

este libro.

Efectividad del despacho diario de
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Figura 94. Figura 82. Comportamiento del indicador de efectividad del despacho diario de

pedidos

Indicador 5: Gasto de transporte de mercancias
Este indicador mide el nimero de pedidos entregados con respecto al costo que esto genera

para la organizacion

Como se evidencio en la etapa del diagndstico no se tenia conocimiento del costo de
transporte de mercancias. Desde ese entonces la “Direcciéon de Logistica y Distribuciéon” en
trabajo mancomunado con el autor del proyecto de grado comenzo a calcular dichos costos, con
informacidn presente en formatos establecidos previamente por la direccion para cada uno de los

camiones que componen la flota de transporte de Carlixplast S.A.S. donde registran los gastos
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referentes al combustible, el mantenimiento y demas gastos generados por el desarrollo diario de
la actividad. El autor propone el indicador presente en la figura 96, el cual tiene en cuenta los

siguientes aspectos:

- Mano de Obra del personal asociado al transporte diario de mercancias.
- Viéticos y Horas extras en caso de existir.

- Depreciacion de los vehiculos.

- Combustible

- Mantenimientos

- Gastos fijos (Seguros y revision técnica, mecanica)

- Y otros asociados al desarrollo de la operacion.

Costo total de transporte en el mes
Costo del transporte de mercancias = x100
Total despachos en el mes

Figura 95. Indicador del costo de entrega de un pedido

Para el diligenciamiento de este indicador se propone una Macro de Excel, donde se ingresara
el valor de los costos mencionados anteriormente, los cuales se obtienen mediante el
diligenciamiento por parte de los conductores de los formatos “Consumo de combustible
GV.005” y “Mantenimiento de Vehiculo MV. 005 los cuales se muestran en el Apéndice 45.
Costo transporte de entrega de pedidos primer trimestre 2017. El “Total de despachos en el mes”,

se obtiene de las planillas de transporte de mercancias. Con dichos datos se determiné el valor
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inicial del indicador y un rango que permiten una construir una ficha técnica con valores

ajustados a la realidad organizativa.

Tabla 9.

Ficha técnica del indicador de “Costo de transporte de Mercancias”

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Nombre del indicador:

Objetivo:

Estado inicial:
Rango:

Formula:

Unidad de medida:

Fuente de donde proviene
la informacion:
Periodicidad o Frecuencia:
Andlisis y control:
Responsable:

Verifica:

Costo de entrega de un pedidos

Determinar lo que le cuesta a Carlixplast S.A.S. entregar un
pedido.

$ 26.588

(Minimo $18.000 - Maximo. $26.588)

Costo total de transporte en el mes
= x100

Total despachos en el mes
Pesos
Formatos “Consumo de combustible GV.005” y “Mantenimiento de
Vehiculo MV. 005 Diligenciados por los conductores.
Mensual
Mensual
Recepcionista

Directora de Logistica y Distribucion

Resultados obtenidos

La implementacion de este indicador para medir el costo del transporte de mercancias. Desde

el mes de julio de 2016 que se dio inicio a la recoleccion de dichos costos y gastos asociados a la

entrega de pedidos, ha permitido a Carlixplast S.A.S. tener un control de dicha actividad y datos

reales que soportan la toma de decisiones, tal como se evidencia en la figura 97, donde se aprecia
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una alta variabilidad en el costo debido a las temporadas que vive el sector, las cuales repercuten
directamente en el nimero de pedidos entregados, partiendo de un valor inicial de $26.588, luego

$19.749 y finalizando con $ 24.263 por pedido entregado.

COSTO DE ENTREGAR UN

PEDIDO
Mo. Pedides Costo por
PERIODO Costo periode
entregados pedido
30 30.000
525000
TRIMESTRE 2016 M7 | s37eTssas | 65 520,000
410 315000 - 526.588 $24.263
TRIMESTRE 2016 1973 | $3B564328 $19.749 $10.000 N
$5.000
1ER 50
TRIMESTRE 2017 1608 | $39.015.666 $24.263 3ER 410 1ER

TRIMESTRE TRIMESTRE TRIMESTRE
2016 2016 2017

Figura 96. Comportamiento del indicador del costo de entregar un pedido

Fase 3: Consideraciones importantes a la hora de la implementacion
Con el proposito de lograr los objetivos propuestos se deben tener presente los siguientes

factores claves para lograr el éxito en la implementacién del sistema de indicadores logisticos.

e La implementacion de los indicadores en su primera fase (07 de febrero de 2017) se
obtiene a través del diligenciaron de forma manual de los formatos presentes en el Apéndice 39.
Formatos implementados, de los cuales se obtuvieron los valores iniciales de cada indicador, en
la segunda fase de implementacion (07 de marzo de 2017) los formatos se empiezan a
diligenciar en el sistema, en un archivo de Excel el cual esta compartido en Drive entre la
“Auxiliar de servicio al cliente” el “preparador de pedidos” la “Auxiliar de facturacion” y la

“Directora de Logistica y Distribucion” quien al finalizar el dia verifica el indicador diario que se
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genera como producto del desarrollo de las actividades. Como una tercera y Ultima fase dichos
indicadores entraran a hacer parte del desarrollo del nuevo software que actualmente esta en
transicion “Ofimatica” del cual se puede apreciar en detalle los modulos que trabajara en su
entrada en vigencia a partir de los primeros dias del mes de junio de 2017 segln afirmaciones del

grupo de desarrolladores del software en cabeza del ingeniero Edison Mesa.

e Tener presente que el valor inicial y los rangos establecidos para cada indicador, deben ser
actualizados con el pasar de los dias que se va obteniendo mayor informacion, con el proposito
de plantear metas l6gicamente alcanzables que se ajusten a la realidad organizativa.

e Revisar y mejorar periodicamente los objetivos de cada indicador.

e Capacitar a los responsables en el uso y analisis de la informacidn que alimenta el indicador y
a su vez la que se obtiene luego de la medicion de estos.

e Generar estrategias en pro de la eficiencia del proceso basado en los resultados que brindan
los indicadores.

e Socializar los datos obtenidos ante la gerencia, para evaluar resultados y plantear estrategias.

e Generan una cultura de medicién y control en el personal asociado.

e Revisar e identificar puntos criticos del proceso para generar nuevos indicadores de gestion.

Fase 4. Capacitacion del personal asociado.

Para dar inicio a la implementacion de esta propuesta de mejora se realizd capacitacion al
“Almacenista Bodega auxiliar” la “Auxiliar de Servicio al Cliente” el “Preparador de pedidos” y
la “Auxiliar de Facturaciéon” y “Directora de Logistica y Distribucion™ quienes son los directos

responsables del manejo y alimentacion de los indicadores diariamente, luego se presentan los
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indicadores que se deben empezar a medir, explicando cada una de las variables que componen
la formula del indicador y dejando claro de donde y como se obtiene dichos datos y su
interpretacion respectiva. A su vez se hace énfasis en la labor a desempefiar y en la importancia
de la veracidad de la informacion, pues con base a ella se plantearan propuestas de mejora en los
procesos. El responsable de la medicion, control y administracion de los indicadores es la
“Directora de Logistica y Distribucion” quien diariamente revisard el cumplimiento de los
indicadores. Una vez claro esto, se explico la frecuencia de medicion, el diligenciamiento en el
sistema y la comprension y anélisis de la interfaz gréafica que presenta la macro de Excel de los
valores esperados frente a los obtenidos, mientras entre en funcionamiento el nuevo sistema

“Ofimatica” el cual contara en su interfaz con la posibilidad de manejo de los indicadores.

Fase 5. Seguimiento y control.

Esta etapa de la implementacion tiene como propésito el monitoreo continuo de las cifras
obtenidas a través de la medicién de dichos indicadores, comparando los valores reales contra los
planificados, con el objetivo de formular estrategias que permitan el logro de los objetivos, de

manera eficiente y eficaz para ofrecer un excelente servicio al cliente.

El plan de seguimiento de los indicadores implementados en los procesos de
Aprovisionamiento de producto terminado y Despachos desde el almacén principal, debe ser
liderado por la “Directora de Logistica y Distribuciéon”, quien debe definir una Objetivo, un
Alcance, una periodicidad y los responsables. Cabe aclarar que la periodicidad o frecuencia de

medicion de estos indicadores esta sujeta a la modificacion que la direccidn considere pertinente.
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El seguimiento al sistema de indicadores implementados en el capitulo 6 de este trabajo de
grado, se realizard en un Libro de Excel, por el periodo de tiempo que tome la puesta en marcha
del nuevo Sistema de Informacion “Ofimatica” el cual incluira estos en su desarrollo. La hoja de
calculo de Excel seré disefiada para el registro y representacion gréfica de la informacion, de tal
forma que facilite el analisis de los datos al responsable. Los datos con los que se empiezan a
llevar los indicadores comprenden desde el mes de diciembre de 2016 hasta marzo de 2017. La
recoleccion de los datos en este lapso de tiempo estuvo a cargo del autor del proyecto. En el
Apéndice 46. Macro Excel medicion de indicadores. Se presenta el ejemplo del formato con el

que cuenta la Direccion de Logistica para el control de las actividades del proceso.

8 Conclusiones

Con la realizacion del diagndstico a los procesos de Aprovisionamiento de producto terminado,
Almacenamiento de producto terminado y Despacho de pedidos desde el almacén principal, se
lograron identificar los puntos criticos del proceso logistico de Carlixplast S.A.S., con lo cual se

Ilego a las siguientes conclusiones:

El estudio de los tiempos de preparacion de pedidos, permitié identificar las falencias que
estaban generando altos tiempos de esta actividad, Dicha demora es generada en un 45% de los
casos por el traslado de mercancia de las bodegas a la zona de alistamiento y preparacion de

pedidos en el ascensor y permitio identificar el alto porcentaje de pedidos que no se pueden
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completar por falta de algiin producto e iniciar con un seguimiento a las frecuencias de compra

de los clientes.

El seguimiento realizado a las drdenes de pedidos clientes que pasan al proceso productivo
permitié identificar la falta de un responsable del control en la recepcion, anélisis, administracion
y seguimiento de los pedidos lo cual estaba generando demoras en pasar las ordenes al proceso
productivo, también se producia a clientes con cartera vencida y se desgastaban esfuerzos en
producir algo que finalmente no se podria despachar. Con la centralizacion de este tipo de
ordenes el tiempo de entrega de pedidos al proceso productivo paso de 2, 3 y hasta 4 dias a
méaximo un dia también se elimind por completo la produccion a clientes con cartera vencida y se
dio un control total a las 6rdenes de pedido desde el instante que son generadas hasta su entrega
pasando en el cumplimiento en la entrega de pedidos del 65% al 76%, hecho que permite brindar

un mejor servicio a los clientes.

Con la implementacion de la centralizacién en la recepcidn, anélisis y control a las érdenes de
pedidos clientes para despacho inmediato se dio orden al proceso de preparacion de pedidos,
eliminado la recepcion de 6rdenes de pedido fisicas o de forma verbal de los vendedores a quien
realiza la actividad, eliminando las solicitudes informales y el desorden de papeles, también se
elimino el alistamiento de pedidos a clientes que tienen cartera vencida a los que no se les podia
despachar, también permitio tener el registro y control de la efectividad de la actividad de
“Alistamiento diario de pedidos” lo cual contribuyo al mejoramiento en el cumplimiento en la

entrega de pedidos que paso de un 65% a un 76%.
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Con la implementacion de la estrategia 5 eses, se mejoraron las condiciones de orden, aseo y
limpieza de la bodega de despachos pasando de un 57% a un 76% de cumplimento, ayudando asi
mejorar el ambiente de trabajo del “Preparador de pedidos” y mejorando la calidad en los

despachos.

Con la jornada de capacitacion a almacenistas y vendedoras en el manejo de inventario
mediante el método PEPS, permitio la eliminacion de las solicitudes de mercancia a bodega de
productos con caracteristicas fijas como cantidades o peso, lo cual permite dar la rotacién
adecuada a los productos en bodega y ayudan a aumentar la efectividad del indicador de rotacién

de productos que pas6 de un 67% a un 80% luego de la implementacion.

Con la actualizacién del manual de funciones de los cargos asociados al proceso de logistica y
distribucion de Carlixplast S.A.S. de acuerdo a la reestructuracion que sufrié este como lo fue: la
creacion de nuevos cargos, cambios en algunos de los nombres, cambios en las funciones y
responsabilidades, se logré distribuir y documentar las actividades realizada por cada cargo,

eliminando la repeticion de funciones que p y ayuden al mejoramiento continuo en la empresa.

La utilizacion del mesén para el alistamiento de pedidos, ayudo a mejorar las condiciones de
trabajo del “Preparador de pedidos” haciendo mas eficiente la actividad. Las distancias
recorridas no variaron, pero los tiempos de alistamiento se redujeron en 4 minutos por
alistamiento, lo cual al terminar la jornada laboral puede representar una disminucion en
promedio de 1 horas debido al promedio de pedidos recibidos por dia (11) gracias al facil

desenvolvimiento de la labor desempefiada.
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Con la implementacion de las propuestas de mejora en el proceso de despacho de mercancias,
se logroé la eliminacion total de alistamientos de pedidos a clientes bloqueados y a su vez se logrd
la reduccion de clientes bloqueados al momento de despachar mercancias, se pudo atacar la
causa principal de dichas demoras que en un 45% esta representa por el traslado de mercancias
en el ascensor debido a que la infraestructura del almacén no permite y alcanza costos muy altos
los cuales la empresa en el momento no estd dispuesta a asumir. Por ello se sugiere la
construcciéon de una nueva bodega alterna que elimine el traslado de mercancias en ascensor

quedando a nivel de la bodega de despachos.

Con la implementacion de los indicadores logisticos se evidencio las falencias en cada una de
las actividades, sirviendo como soporte para la toma de decisiones y el planteamiento o
redefinicion de metas y objetivos en pro de obtener una reduccién de costos y aumentar el
cumplimiento que cause satisfaccion en el cliente, mediante el su medicién, control y correcta

administracion de estas herramientas.

“Los cambios para algunas personas no son bien recibidos, porque cuando van a un ritmo de
trabajo al que ya se acostumbran y todo lo hacen mecanicamente los cambios implican nuevo
aprendizaje o nueva informacion como ha sido el caso nuestro, esta es una etapa dificil en toda

organizacion pero que define el éxito o fracaso de la misma” Gloria Calixto de Anaya

Los factores criticos que no permiten brindar un excelente servicio a los clientes, en muchos

de los casos no requieren de grandes sumas de dinero para ser corregidos, con un exhaustivo
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analisis al proceso Logistico soportado en cifras cuantitativas y cualitativas que permiten la
deteccion de los mismos y el planteamiento de mejoras que con un seguimiento y control

continuo brinda la posibilidad de ofrecer un mejor servicio a los clientes.

9. Recomendaciones

Realizar un analisis de la capacidad productiva de la empresa, ya que en los periodos de alta
demanda el sistema productivo no es capaz de cubrir la demanda hecho que esta generando en

parte el incumplimiento en la entrega de pedidos a los clientes.

Analizar la posibilidad de replantear la tabla de tiempos de produccién, con tiempos que se
ajusten a la realidad organizativa de tal manera que contribuya a la disminucion de

incumplimiento en la entrega de pedidos.

Incluir en el SGC los documentos propios del proceso de Logistica y Distribucién que fueron

actualizados y creados durante el desarrollo de este trabajo de grado.

Se recomiendo hacer una revision y actualizacion continua a la documentacion del procesos y

procesos aliados buscando la mejora continua de la organizacion.
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Se recomiendo continuar con el proceso de mejora continua en la empresa, realizando
actividades de seguimiento y control que permitan identificar oportunidades de mejora para
formular estrategias que aumenten la eficacia de las operaciones de la organizacion y reduzcan

costos, fundamentada en una estrategia (PHVA)

Mantener controlados los indicadores implementados y crear nuevos indicadores de acuerdo a

los cambios en el entorno tanto interno como externo.

Incluir en el nuevo sistema de informacion “Ofimatica” los indicadores implementados y
formatos para el registro y control de las actividades diarias del proceso, de tal forma que se

emitan alertas que faciliten la realizacion de su labor y asi se eviten errores.

Se recomiendo realizar un estudio que permita determinar los costos asociados al manejo de

los inventarios, que permita tener cifras que soporten la toma de decisiones.

Se recomienda, analizar la posibilidad de construir una bodega que elimine el traslado de
mercancias por ascensor debido a que este es el recurso limitante del proceso de despacho de

mercancias.

Se recomiendo realizar un estudio de ruteo, que permita un desarrollo eficiente de los recursos

humanos y fisicos con los que cuenta la compafiia, buscando a su vez reducir costos logisticos.
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Se recomienda analizar la viabilidad de hacer la reposicion de uno de los camiones, por una
camioneta pequefia para la entrega de pedidos en el &rea metropolitana, debido a que los
camiones estan trabajando al 40 y 45% de su capacidad de carga y también su vida util que esta

generando altos costos de mantenimiento hacen viable esta posibilidad

10. Apéndices

Todos los apéndices se encuentran en el CD.
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