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Resumen

TITULO: MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE GESTION DE INVENTARIOS Y
GESTION DE ALMACENAMIENTO EN LA EMPRESA INDUSTRIAS PLASTICAS
JAERPLAST S.AS."

AUTOR: Sebastian Chia Rios**

PALABRAS CLAVE: Mejoramiento, gestion de inventario, gestion de almacenamiento.

CONTENIDO:

El presente proyecto de grado estd basado en la formulacion e implementacion de propuestas de
mejora como alternativas de solucion a las falencias encontradas en los procesos de gestion de
almacenamiento y gestion de inventarios de la empresa INDUSTRIAS PLASTICAS JAERPLAST
S.A.S.; una compafiia dedicada principalmente a la fabricacion y comercializacion de plasticos y
bolsas en diferentes tamarfios, calibres y la distribucion de productos desechables. Para llevar a
cabo el desarrollo del proyecto, se realizd un diagndstico de la situacion inicial de los procesos a
intervenir; posteriormente, se realizaron entrevistas con la cuales se obtuvieron las principales
falencias y asi mismo, se realizaron entrevistas a los trabajadores de bodega y la administradora de
empresa.

La etapa de diagnostico logro identificar los principales problemas como son: la falta de una
clasificacion de productos de acuerdo a sus ventas, la ausencia de un modelo de inventarios acorde
a las caracteristicas del producto, desordenes en el area de almacenamiento y los pasillos de ésta.
Una vez identificados los problemas, se realizaron propuestas de mejora; cada propuesta hace parte
de un plan de mejoramiento que impacta en los procesos anteriormente mencionados y, luego de

implementadas las propuestas se evidencian mejoras importantes en la compafiia.

* *Proyecto de Grado
** Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director. MBA Javier

Eduardo Arias Osorio, Ingenieria Industrial
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Abstract

TITLE: INVENTORY PROCESSES AND STORAGE MANAGEMENT IMPROVEMENT AT
THE PLASTIC INDUSTRY ENTERPRISE JAERPLAST S.A.S.”
AUTHORS: Sebastian Chia Rios. **

KEYWORDS: Improvement, inventory management, storage management.

CONTENT: This project is based on the formulation and implementation of improvement
proposals as alternatives for a solution to the shortcomings found in the management processes of
storage and inventory management of the company JAERPLAST PLASTIC INDUSTRIES S.A.S.,
a company mainly dedicated to the manufacture and marketing of plastics and bags in different
sizes, gauges and the distribution of disposable products. To carry out the development of the
project, as a first step, an initial diagnosis of the situation of the processes to intervene was carried
out. Later, some interviews were carried out and the main shortcomings were obtained and
accompanied by interviews with workers and the enterprise administrator.

The diagnostic stage was able to identify the main problems such as the lack of a classification of
goods according to their sales, the absence of a model of inventories according to the characteristics
of the product, disorders in the storage area and the corridors of this. Once the problems were
identified, proposals for improvement were made in order to intervene in them, each proposal
belongs to a part of an improvement plan that impacts on the processes mentioned above, once the

proposals are implemented, significant improvements are shown in the company.

** Degree Project

** School of Industrial and Business Studies. Industrial Engineering. MBA Javier Eduardo Arias Osorio
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Introduccion

Desde hace muchos afios se ha evidenciado que las empresas, sin importar su tamafo, tienen la
necesidad de hacer buen uso de sus inventarios; de tal manera que puedan establecer una politica
Optima de los mismos, saber con certeza acerca de las existencias que se tienen, cuél es el momento
adecuado y oportuno para hacer sus pedidos y también poder hacer buen uso de las areas destinadas
para el almacenamiento. De ésta manera, se evitan niveles excesivos de inventarios, productos
obsoletos y pérdidas de los mismos por robos. Lo anterior no s6lo se hace con el fin de contar con
una buena gestion logistica, sino también, con el objetivo de llegar a reducir costos de operacion y

generar grandes ahorros de dinero.

Aun teniendo claro los beneficios de contar con una buena gestion de inventarios y de
almacenamiento, actualmente existen empresas que no tienen una buena gestién de los mismos, ya
que no le prestan la importancia y atencion necesaria, se rigen de manera empirica y no se esfuerzan

por cambiar su cultura organizacional.

De acuerdo con lo anterior, se puede mencionar a Jaerplast S.A.S., una empresa que presenta
problemas en cuanto a la gestion de inventarios y almacenamiento, esto le acarrea dificultades al
momento de tener claro cuéles son las cantidades éptimas a comprar de productos para su
comercializacion, la rotacion de los mismos, cumplimiento de las 6rdenes de venta, programacion
de produccion de articulos plasticos y demoras en las entregas de pedidos. Sumado a esto, se

evidencian desordenes en el area de almacenamiento y los pasillos de la bodega.
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Es por esto, que se quiere dar desarrollo al presente proyecto, el cual busca controlar y mejorar
los procesos de gestion de inventarios y gestion de almacenamiento. Dicho proyecto esta
compuesto por cinco capitulos: en el primer capitulo se presenta la informacion general de la
empresa, el alcance del trabajo, los objetivos y la metodologia utilizada; el segundo capitulo
presenta un resumen de la investigacion realizada como marco de referencia para la elaboracion
del informe; en el tercer capitulo se presenta el diagnostico de la empresa, en el cuarto capitulo se

presenta las propuestas de mejora y en el capitulo cinco se implementan las mejoras propuestas.
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Objetivo Numeral Pag.
Realizar un diagnéstico inicial 3. Diagndstico de la empresa. 38
de los procesos de gestion de 3. 1 Descripcion de la metodologia usada. 38
inventarios y almacenamiento 3.2. Gestion de inventarios. 39
en la empresa JAERPLAST.  3.3. Gestion de almacenamiento. 40
3.4. Diagrama de causa y efecto 46
3.5. Analisis de los pedidos y productos. 48
Disefar e  implementar 4. Formulacién de propuestas de mejora. 59
mejoras para los procesos de 4.1. Propuestas de mejora comercializacion. 60
gestion de inventarios y 4.1.1 Mejoras en el proceso de gestion de inventarios. 60
almacenamiento de productos. 4.1.2 Mejoras en el proceso de gestion de 61
almacenamiento.
4.2 Propuestas de mejora fabricacion. 63
4.2.1 Mejoras en el proceso de gestion de inventarios. 63
4.2.2 Mejoras en el proceso de gestion de 64
almacenamiento.
5. Implementacion propuesta de mejora. 66
5.1. Implementacién propuestas de mejora 66
comercializacion.
5.1.1 Implementacion propuestas de mejora gestionde 66

inventarios.

73




empresa.
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5.1.2 Mejoras en el proceso de gestion de
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5.2 Propuestas de mejora fabricacion. 80
5.2.1 Mejoras en el proceso de gestion de inventarios. 87
5.2.2 Mejoras en el proceso de gestion de
almacenamiento.

Disefar manuales de 5.3 Elaboracion de los manuales de procedimientosy 94

procedimientos y de funciones de funciones.

en la empresa JAERPLAST

para los procesos

intervenidos.

Disefiar una herramienta 5.1.1.4 Actividad 4. Mediante un modelo de inventario 68

informética para los procesos determinado y una herramienta informética establecer

de gestion de almacenamiento las cantidades a pedir de productos de

y gestion de inventarios, de tal comercializacion segun su importancia.

manera que esta sirva como 5.2.1.4 Actividad 4. Mediante un modelo de inventario 82

complemento al sistema de determinado y una herramienta informatica establecer

informacion actual de la las cantidades de kilogramos a solicitar a produccién

empresa. de bolsas genéricas segun su importancia.

Disefiar e implementar un 5.4 Indicadores de gestion logistica. 95

sistema de indicadores de 5.4.1 Indicadores de inventarios. 96

gestion  logistica en la 5.4.2 Indicadores de almacenamiento. 101
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1. Generalidades Del Proyecto

1.1 Identificacion de la empresa

1.1.1 Obijeto social de la empresa. “fabricacion de plasticos en formas primarias, elaboracion,
fabricacion y comercializacion de plasticos y bolsas en diferentes tamafios y calibres; distribucion

de productos desechables” (jaerplast, s.f.).

1.1.1 Mision. “Liderar la fabricacion de plasticos y la distribucién de todos los productos que
hacen del manejo de las industrias en Colombia. Contamos con un equipo humano calificado,
dinamico y comprometido con la satisfaccion de nuestros clientes y el bienestar de los empleados”

(Jaerplast, s.f.).

1.1.2 Vision. “Lograremos en el afio 2018 ser reconocidos como uno de los mas importantes
fabricantes de plastico del pais, manejando el servicio de impresidn en todo tipo de bolsa pléstica
y destacados por el servicio y la calidad de nuestros productos, avanzando en nuevas tecnologias
acompariado de una excelente administracion competente que trabaja en premisas del

mejoramiento continuo” (jaerplast, s.f.).
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1.1.3 Politica de calidad. “Jaerplast S.A.S. se compromete con sus clientes, personal interno,
proveedores y con la sociedad en general, a mejorar continuamente su sistema de gestion de
calidad, buscando buena presentacion y entrega oportuna de nuestros productos; para ello
utilizamos insumos, tecnologia aplicada, elementos, equipos y talento humano altamente
capacitados y calificados en la fabricacion de rollos y bolsas plésticas de polietileno de alta y baja
densidad y polipropileno, cumpliendo con los requisitos del cliente asi como los requisitos técnicos

y legales” (jaerplast, s.f.).

1.1.4 Objetivos de calidad.

e “Mejorar continuamente el Sistema de Gestion de la Calidad.

e Utilizar insumos, elementos y equipos altamente calificados.

e Garantizar que el personal mantenga las competencias necesarias para la 6ptima ejecucion
de sus labores.

e Garantizar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos.

e Identificar y establecer mecanismos para cumplir con los requisitos técnicos y legales
aplicables a la fabricacion de rollos y bolsas plasticas de polietileno de alta y baja densidad”

(Jaerplast, s.f.).

1.1.5 Areas de la empresa. Industrias plasticas Jaerplast S.A.S. se encuentra distribuido en

diversas areas, las cuales se clasifican de la siguiente forma:

En el primer piso el area de ventas y tele mercadeo; encargadas de la labor comercial, continua

a ella se encuentra la zona de almacenamiento de materia prima, al lado el area de produccion
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donde se desarrollan los procesos de mezclado, extrusion e impresion y los estantes de

almacenamiento de rollos. Lo mencionado anteriormente se puede apreciar en la figura 1.

E AREA DE
% TELEMERCADEO

AREA DE VENTAS

1085m

3,65m

1,50m

Area de almacenamiento
/Area de produccién #1
Area de telemercadeo
Area de ventas.
Bafio
-Asoensur de prod. proceso

Figura 1. Areas del primer piso de la empresa.

En el segundo piso se encuentran las areas de almacenamiento de productos de comercializacion
y productos terminados que se fabrican en la empresa; también, se puede encontrar el area
administrativa, el area contable y la zona de despacho en la cual se registran las entradas y salidas

de bodega. Para una mejor interpretacion se presenta la figura 2.
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3,00m

TEJADO E
-3 2

1085m
0,80m

! l
i DESECHARBLES DE ICOPOR

Pt e &
T T i

o,50m
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Almacenam. de prod. terminados
— 5,60m 10,20m
Almac. de prod. comercializacion T | | |
Pc de bodega \
2,20m

Area de contabilidad

Area administrativa
Ascensor de prod. proceso

Figura 2. Areas del segundo piso de la empresa.
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La distribucion del tercer piso de la empresa se aprecia en la figura 3. Alli se encuentra destinada
una zona para el almacenamiento de retal resultante del proceso de sellado de las bolsas; ademas,
se encuentra el area de produccion en la cual se desarrolla el proceso de sellado de las bolsas y se

procede al respectivo empaque y embalaje de las mismas.

| 13,50m | 200m 4,30m 5,30m |o,50m |__

| |
| I |
Yy |-—4J30m—-|

of1m

5,65m

TEJADO

1085m

Area de almacenamiento
Area de produccién #2 I : | 1| |

Ascensor de prod. proceso

Figura 3. Areas del tercer piso de la empresa.

1.1.6 Mapa de procesos de la empresa Jaerplast S.A.S. Como se puede observar en el mapa
de procesos de la empresa (ver apéndice A), éste estd compuesto por los procesos de direccion, los
procesos de operacion y los procesos de apoyo. En el desarrollo del proyecto se hara énfasis en los

procesos de operacidn, los cuales incluyen fabricacion y comercializacion de productos.

1.1.7 Proceso productivo. Este proceso es liderado por el jefe de produccion, el cual es el
encargado de coordinar y planear la produccion diaria de la empresa, cabe destacar que la empresa
cuenta con dos turnos laborales, el primero de siete y treinta de la mafiana a seis de la tarde; y el
segundo turno inicia a las seis de la tarde y finaliza al siguiente dia a las siete y treinta de la mafiana.

El jefe de produccion revisa las 6rdenes de pedido; ya sea las que son enviadas de telemercadeo
que corresponden a pedidos de clientes o las enviadas de bodega que hacen parte de productos
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faltantes. En entrevistas realizadas al jefe de produccion se constatd que no se cuenta con un orden
en la produccion; el pedido a producir depende del cliente, de las condiciones que tengan las

maquinas y de la disponibilidad de materias primas.

-

Mezcla de
matenas
pnmas

Impresion
del producto

& Producto
impreso?

Si———»

¢ Producto
sellado?

Si M Secllado del
producto

Almacenamiento
de producto

terminado

Figura 4. Diagrama del proceso productivo de Jaerplast S.A.S.

En su proceso de produccién, la empresa se dedica a fabricar productos de linea; es decir,
productos con caracteristicas muy definidas, asi mismo, fabrica productos segun los
requerimientos del cliente; en otras palabras, con algun estampado o algunas caracteristicas como
manija, tratamiento y muchas otras méas. Cabe destacar que dependiendo de las caracteristicas del
producto, éste tendra que pasar por algunos procesos y por otros no. En la figura 4 se puede apreciar

el diagrama del proceso productivo de la empresa.
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1.2 Planteamiento del problema

La empresa Jaerplast S.A.S. ha presentado inconvenientes al momento de determinar la ubicacion
de sus productos; ya sean de comercializacion, de fabricacion terminados o en proceso. Ademas,
no es posible establecer con exactitud las existencias de articulos del portafolio que se encuentran
disponibles. Todo esto ha generado que haya productos que lleven varios periodos almacenados
en bodega; de tal manera que estos se vuelven obsoletos 0 no se llegan a vender en ningln
momento. Del mismo modo, se incurre en el incumplimiento de pedidos a causa de faltantes de

productos que el cliente demanda.

El principal problema radica en que la empresa no cuenta con herramientas que faciliten la
ubicacion de productos en el area de almacenamiento, por lo cual no hay control ni manejo del
inventario; lo que ocasiona que haya un desorden en la compra de productos de comercializacion
y fabricacion de productos plésticos, en la forma en que se surten los estantes del area de ventas;

del mismo modo, se presenta incumplimiento en las demandas de los clientes.

Es por esto, que se da desarrollo al presente proyecto, el cual se centra en el mejoramiento de
los procesos de gestidn de inventarios y gestion de almacenamiento en la empresa Jaerplast S.A.S.,
lo anterior basado en los conocimientos adquiridos a lo largo de la formacion profesional, la guia
del tutor del proyecto, del director del proyecto y la implementacion de herramientas que faciliten

el cumplimiento de los objetivos trazados.
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1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general. Mejorar los procesos de gestion de inventarios y gestion de

almacenamiento en la empresa Jaerplast S.A.S.

1.3.2 Objetivos especificos

e Realizar un diagnéstico inicial de los procesos de gestion de inventarios y almacenamiento
en la empresa Jaerplast S.A.S.

e Diseflar e implementar mejoras para los procesos de gestion de inventarios y
almacenamiento de productos.

e Diseflar manuales de procedimientos y de funciones en la empresa Jaerplast S.A.S. para los

procesos intervenidos.

e Diseflar una herramienta informatica para los procesos de gestion de almacenamiento y
gestion de inventarios, de tal manera que ésta sirva como complemento al sistema de informacion
actual de la empresa.

e Disefar e implementar un sistema de indicadores de gestion logistica en la empresa.

1.4 Alcance del proyecto

El alcance del presente proyecto contempla el diagnéstico de los procesos de gestion de

almacenamiento e inventarios para los productos de comercializacion y fabricacién de productos

plasticos; esto con el proposito de identificar falencias, plantear propuestas de mejora e
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implementar las mismas que los directivos asi lo requieran. De manera conjunta se presentara una
herramienta informéatica como apoyo a las mejoras a implementar en el proceso de gestion de
inventarios.

Ademas, se pretende modificar los manuales de funciones segln las mejoras que se autoricen y
plantear los manuales de procedimientos para los procesos a intervenir. También, se proponen

indicadores de gestion logistica para empezar a medir el impacto de las mejoras implementadas.

1.5 Metodologia del proyecto

Para llevar a cabo el proyecto se han determinado cinco fases que presentaran de manera clara y
secuencial la forma en que se alcanzaran los objetivos propuestos, los procedimientos de

interpretacion y andlisis de datos.

Fase I. Diagndstico general de los procesos de la empresa
Este diagnostico se hace con el propdsito de identificar los problemas que afectan la gestion de
inventarios y gestion de almacenamiento de la empresa Jaerplast S.A.S.; lo anterior se realizard
mediante las siguientes actividades: Identificacion del personal de la empresa y su respectiva area
de trabajo; esto mediante visitas a la empresa y recopilacion de material fotografico de los procesos
que se desarrollan. Entrevistas que permitiran estar al tanto de las falencias que perciben los
directivos y trabajadores que laboran en los procesos a intervenir en el proyecto. Recoleccion de
informacién a través de documentos de la empresa e informacidn encontrada en internet, esto en
lo que se refiere a la descripcion de la misma, como: mision, vision, politica de calidad, mapa de

procesos, organigrama, y demas.
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Fase I1. Analisis de la situacion actual de la empresa
Se hace un analisis cuantitativo, cualitativo y se procede a la busqueda de bibliografia de los
procesos de gestion de inventarios, gestion de almacenamiento y demés procesos que influyan en
el desarrollo de los mismos; esto se hace a traves del estudio de la informacion recolectada en la
etapa anterior. Lo mencionado, con el fin de identificar oportunidades de mejora en cada uno de
los procesos a intervenir. Ademas, se realiza un anélisis relacionado con productos, conducentes a
plantear una politica de inventarios cuantitativa en la empresa y establecer métodos para la

identificacion en el area de almacenamiento y la ubicacién de los mismos.

Fase I11. Formulacion de propuestas de mejora
Después de hacer un analisis de la informacion obtenida y con conocimientos adquiridos en las
etapas anteriores se hace la identificacion de los puntos de mejora y se generan las respectivas
propuestas. Estas seran presentadas a las directivas de la empresa; las cuales determinaran las
propuestas méas factibles para mejorar los procesos de gestion de inventarios y gestion de
almacenamiento. El estudiante seréa el responsable de formular las respectivas propuestas y disefiar
el plan de accion a implementar. Ademas, propone los indicadores de gestion logistica en la

empresa.

Fase IV. Diseflar manuales de procedimientos y de funciones
Se modificaran los manuales de funciones segun las mejoras que se autoricen y se elaborara el
manual de procedimientos de los procesos en mencion en la empresa Jaerplast S.A.S.; Ademas, se
propondran indicadores de gestion logistica para empezar a medir el impacto de las mejoras

implementadas.
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Fase V. Disefio de la herramienta
Se presentara una herramienta informatica como apoyo a las mejoras a implementar en el proceso
de gestion de inventarios, se garantizard su alimentacion con lo establecido en los manuales de
procedimientos y se hara una propuesta de mejora de la infraestructura del sistema de

almacenamiento (Bodegas).

Fase VI. Evaluacion de las mejoras
Finalmente, después de terminada la etapa de disefio, se realizara la implementacién de las mejoras
autorizadas y, la validacion de la herramienta informética y los indicadores propuestos. Se realizara

un anélisis donde se examinen los objetivos del proyecto y el cumplimiento de los mismos.

2. Marco De Referencia

2.1 Marco de antecedentes

(Uribe Cruz, 2014) Desarroll6 el proyecto de grado que busco el “Mejoramiento de los procesos
de aprovisionamiento, gestion de inventarios y almacenamiento de la cooperativa multiactiva de
servicios solidarios Copservir Ltda., sucursal Bucaramanga” evidencia que para lograr el exito en
cualquier empresa se deben tener muy buenos procesos logisticos. Lo anterior para lograr el
cumplimiento de los requisitos del cliente, marcando una pauta en el nivel de servicio y creando

una ventaja competitiva que ayudara a obtener un mejor posicionamiento de la empresa en el
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mercado. Ademas, determinan que actualmente existen organizaciones que desarrollan sus
procesos logisticos de manera empirica e improvisada, imposibilitando el adecuado control de sus
procesos. Es por esto que se dio desarrollo al proyecto; el cual permitié diagnosticar coémo
desarrollaba sus procesos de aprovisionamiento, gestion de inventarios y gestion de
almacenamiento; con el fin de realizar acciones correctivas, disefio e implementacion de mejoras
que ayudaran a dar solucion a los problemas presentados en la cadena logistica del CEDI (Centro

de Distribucion)”.

Este proyecto aport6 en la elaboracion del proyecto de grado que se quiere realizar en la medida
en que se busca el mejoramiento de los procesos de gestion de inventarios y gestion de
almacenamiento, Ademas, sirvié como guia para implementacion de herramientas usadas en el
desarrollo del diagnostico que se realizdé a la empresa Jaerplast S.A.S., la busqueda de las

referencias bibliogréaficas y parte de la metodologia desarrollada por el mismo.

(Rueda Rodriguez, 2014) en su proyecto de grado “Mejoramiento de procesos de
almacenamiento y gestion de inventarios de la empresa New print S.A.S” presenta que las
empresas tienen la necesidad de contar con politicas y controles para monitorear las existencias en
el momento oportuno, para realizar pedidos y mantener un nivel éptimo de materiales en bodega;
todo lo anterior con el objetivo de evitar pérdidas de dinero por el mal manejo del almacenamiento,
niveles excesivos de inventario que demandan areas (bodegas) de mayor capacidad, la
obsolescencia y el hurto por falta de control de entrada y salida de los articulos.

Sin embargo, a pesar de la ventaja que representa tener un buen sistema de inventarios, algunas

PYMES no tienen una buena gestion de los mismos; entre éstas podemos encontrar a la empresa
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New Print s.a.s que ha presentado falencias en los procesos de planeacion de compras, registros de
mercancia que entra y sale de las bodegas, despachos, control de inventarios, elaboraciéon de
remisiones, una de las causas principales es el registro manual de muchas de estas actividades en
las diferentes seccionales.

Este proyecto contribuye en la realizacion del proyecto que se quiere realizar en la medida en
que busca solucionar un problema similar al que se presenta en la empresa Jaerplast S.A.S., todo
lo concerniente a las politicas de existencias de una empresa, el momento oportuno de realizar
pedidos y los niveles de inventarios éptimos para el buen desarrollo de las actividades de las

mismas; ademas, la metodologia y el diagnostico que sirven como guia.

Por otro lado, (Herndndez Quintero & Castellanos Castafieda, 2014) en su proyecto “Plan de
mejoramiento logistico para el centro de distribucion de la empresa Representaciones lebn gomez
LTDA” plantean que a través de la historia la logistica ha sido vista como un conjunto de tareas
que se complementan entre si, pero que no agregan valor a un bien o un servicio; sin embargo, la
alta competencia que existe en los mercados y la existencia de consumidores han posicionado este
concepto como una serie de actividades fundamentales que terminan creando valor para los
clientes, asi que; una buena gestiéon logistica de la cadena de abastecimiento mas que una
necesidad, se ha visto como una exigencia para las empresas que compiten y buscan sobresalir en

los mercados actuales.

Este proyecto sirvié como referencia para la elaboracion del proyecto de grado que se quiere
realizar, de tal manera que ambos buscan solucionar los problemas que presentan las empresas en

cuanto a los sistemas de almacenamiento y la proposicion de indicadores de gestion logistica.
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Ademas, se tomd como referencia parte del marco tedrico y la metodologia desarrollada en el

mismo.

2.2 Marco tedrico

2.2.1 Mejoramiento de procesos.

2.2.1.1 Mejoramiento. “El mejoramiento puede definirse también como el conjunto de
acciones que tienen por finalidad aumentar la rentabilidad de una organizacion, mejorando
aspectos tales como: la calidad, el servicio, los tiempos de respuesta, los costos etc. Por esta razon,
el mejoramiento de los procesos en las organizaciones va mas alla de lograr una integracién como

parte de la estrategia general de la compafiia.

Es asi como, para lograr visualizar una verdadera integracién de la mejora de los procesos con
la estrategia de la empresa, es fundamental disponer de indicadores que permitan verificar dicho
mejoramiento. Es decir, se debe contar con un mecanismo claro para realizar el seguimiento y la
evaluacion del desempefio real en la red de procesos presente en una organizacion” (Serrano

Gomez & Ortiz Pimiento, 2012, pag. 15).

2.2.1.2 Proceso. “Por proceso se entiende cualquier actividad o grupo de actividades que
emplee un insumo, le agregue valor y suministre un producto a un cliente externo o interno

(Harrington, 1993, p.121), de esta manera todas las actividades presentes en el desarrollo de un
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proceso deben realizarse sincronizadamente y deben tener un propdsito comun orientado a la

satisfaccion de las necesidades del cliente” (Pérez, Giraldo, & Serna, 2006).

“Harrington (1993) ha propuesto que los procesos pueden operar a nivel macro en la
organizacion (los denominados macroprocesos). Cada macroproceso a su vez, esta logicamente
constituido por multiples actividades que acttan a un nivel micro de la estructura jerarquica de la
organizacion, (los microprocesos o subprocesos). Cada microproceso se encuentra conformado por
un grupo de operaciones méas especificas que se denominan actividades que, como su nombre
indica, son entidades como una unidad del proceso que puede realizar un trabajo o una tarea

especifica” (Serrano Gomez & Ortiz Pimiento, 2012, pag. 14).

Por otro lado, “Tinnilla (1995) clasifica los procesos en tres grandes grupos. En el primer grupo
aparecen los procesos operativos, o aquellos relacionados con mejorar la eficiencia operativa de la
relacion transformadora, entrada (input) y salida (output); en este concepto, los procesos se
comportan como elementos transformadores que consumen recursos en minimos niveles para
entregar resultados de acuerdo a las especificaciones. El segundo grupo hace referencia a los
procesos que siguen el mismo principio anterior. Donde adicionalmente, el impacto que se debe
alcanzar en el elemento transformador debe ser radical en la eficiencia operativa, de tal forma que
se maximice el beneficio de los clientes. Y en el tercer grupo, se encuentran los procesos

visualizados a nivel macro de la organizacion” (Serrano Gomez & Ortiz Pimiento, 2012, pag. 14).

2.2.2 Logistica. El council of Logistics Management define la logistica como “la parte del

proceso de gestion de la cadena de suministro encargada de planificar, implementar y controlar de
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forma eficiente el almacenaje y flujo directo e inverso de los bienes, servicios y toda la informacién
relacionada con éstos, entre el punto de origen y el punto de consumo, con el proposito de cumplir

con las expectativas del consumidor” (Urzelai Inza, 2006, pag. 3).

Segln (Anaya Tejero, 2007, pag. 3), “su filosofia fundamental se basa en que el flujo de
materiales debe de ser considerado en su integridad y no de forma segmentada, constituyendo a su
vez una de las principales tareas de la direccion, como veremos oportunamente, con objeto de

cubrir los siguientes objetivos fundamentales:

e Mejorar el nivel de servicio al cliente.

e Disminucion drastica de las inversiones en stock.

e Flexibilizacion de la fuente de suministros para adaptar éstos a las necesidades del mercado,
en gama de producto y tiempo de respuesta.

e Mejora performance global de la empresa, fijando objetivos medibles y operativos”.

“La palabra logistica, que etimoldgicamente procede del griego (flujo de materiales), se empieza
a aplicar en la empresa a partir de la década de los sesenta, si bien su origen procede de la jerga
militar, que la empez6 a emplear a partir de la Primera Guerra Mundial como funcion de apoyo
para el abastecimiento y control de los recursos necesarios para las actividades bélicas. En la
empresa, la palabra logistica se relaciona de una forma directa con todas las actividades inherentes
a los procesos de aprovisionamiento, fabricacion, almacenaje y distribucién de productos” (Anaya

Tejero, 2007, pag. 22).
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2.2.2.1 Diagnostico logistico. “El diagndstico logistico es comparable a un chequeo médico
que permite comprobar qué partes de nuestro organismo estan dafiadas o pueden funcionar mal,
recomendandonos la terapia a seguir para evitar las disfunciones no deseadas.

El diagnostico logistico tiene como mision detectar aquellos aspectos criticos (disfunciones),
que generan situaciones no deseables para la empresa, ya que repercuten de forma severa tanto en
el servicio como en el margen bruto de la empresa. En definitiva, el diagndstico logistico se orienta
a detectar los factores enddgenos que distorsionan el proceso logistico, sugiriendo en consecuencia

los aspectos que deben ser objeto de revision o modificacion.

No cabe duda de que este trabajo de diagndstico implica, ademas de un conocimiento de las
técnicas y procedimientos de analisis logistico, una experiencia sélida en este campo, ya que de
los resultados obtenidos normalmente se derivan proyectos de inversiones importantes para la
empresa. Hay que tener en cuenta que en la complejidad de la empresa no existe siempre una
relacion causal clara entre el sintoma y el fenémeno que lo desencadena, pudiendo darse el caso
de que diferentes causas originen el mismo sintoma y, por el contrario, diferentes sintomas
correspondan a una misma causa. Ademas, la causa que motiva un determinado sintoma puede

estar inducida por otras causas anteriores” (Anaya tejero, 2014, pags. 21-22).

2.2.3 Gestion de compras. “El fin concreto de la gestion de Compras consistiria en cubrir
(satisfacer) las necesidades de la Empresa con elementos exteriores a la misma, “maximizando el
valor del dinero invertido” (criterio econémico), pero este objetivo de corto plazo (inmediato) debe

ser compatible con la contribucion de compras en “armonia” con el resto de los Departamentos
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para lograr los objetivos de la empresa, bien sean coyunturales (mejora del beneficio) o estratégicos

(mejora de la posicion competitiva).

Comprar es una funcion que tiene como objetivo adquirir aquellos bienes y servicios que la
empresa necesita del exterior, garantizando el abastecimiento de las cantidades requeridas en el
momento preciso y en las mejores condiciones posibles de calidad y precio” (Martinez Moya,

2007, pag. 17).

2.2.4 Prondsticos. “El primer paso en la planeacion de las actividades de administracion de
produccion e inventario es pronosticar la demanda futura. La sociedad Americana de Control de
Produccidn e Inventario (APICS, American Production and Inventory Control Society) considera
que un pronostico es un procedimiento objetivo, en el que se utiliza informacion recabada en un
espacio de tiempo. Un prondstico considera que las tendencias actuales continuaran en el futuro.
El término prediccion se utiliza para describir cualquier actividad que implique una evaluacion

subjetiva.

La base para cualquier actividad en la produccion son los pedidos reales o el prondstico de
pedidos futuros. En un ambiente de producir contra inventarios, las actividades de produccion se
fundamentan por completo en prondsticos, debido a que los pedidos deben satisfacerse con los
articulos que hay en inventario. Por su parte, en un ambiente de fabricacion contra pedido, las
actividades de produccion no se basan unicamente en los pedidos actuales” (Fogarty, Blackstone,

& Hoffmann, 1997, pags. 91-92).
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2.2.4.1 Técnicas basicas de pronosticos. “Las técnicas de prondstico (utilizando el término
pronostico en su sentido mas amplio) se pueden dividir en dos categorias: cualitativas y
cuantitativas. Las primeras, que pueden hacer uso de nimeros, utilizan una metodologia que no es
matematica. Las técnicas cualitativas se sustentan en el criterio, la intuicion y la evaluacion
subjetiva. Entre las técnicas principales dentro de esta categoria estan la investigacion de mercado
(encuestas), Delphi (consenso de panel), analogia histérica y estimados de la administracion
(adivinacion). En la terminologia de la APICS, todas estas técnicas representan predicciones méas
que pronosticos en sentido estricto. La otra clase de técnicas, las cuantitativas, se pueden dividir

en intrinsecas y extrinsecas.

En este sentido, las técnicas intrinsecas suelen denominarse técnicas de andlisis de series de
tiempo. Incluyen manejo matematico de la demanda histérica por articulo. Estas técnicas son las
que se utilizan més en los prondsticos para el control de la produccion e inventario. El otro grupo
de técnicas cuantitativas, los métodos extrinsecos, formulan un pronéstico que intenta relacionar
la demanda de un articulo con los datos referentes a otro articulo, un grupo de articulos, o factores
externos (como condiciones econémicas en general).

e Técnicas cualitativas: Al explicar las fuentes de datos, se mencionaron algunos aspectos de
la investigacion de mercado. Si bien estas técnicas se basan en una buena teoria y proporcionan
informacién valiosa para las decisiones de mercadotecnia, no se pretende que sustenten
directamente las decisiones de inventario. Mas bien, se intenta que apoyen las estrategias de
desarrollo y promocion del producto. Los datos reunidos por estos métodos se deben tomar en
consideracién en las decisiones sobre inventarios agregados o en la planeacion de la capacidad,

pero no deben ser la Unica fuente para tales decisiones.
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e Técnicas cuantitativas: Las técnicas intrinsecas utilizan la secuencia historica de tiempo de
la actividad de un articulo en particular como fuente de datos para pronosticar la actividad futura
de ese articulo. Esa historia comunmente se denomina serie de tiempo. Hay que tener en cuenta
que las caracteristicas de estas series se pueden identificar de varias maneras, y la representacion

algebraica de tales graficas se puede obtener mediante una diversidad de métodos.

Por lo general, se considera que una serie de tiempo consta de cuatro factores subyacentes o
componentes: (1) ciclicos, (2) de tendencia, (3) estacionales y (4) al azar o (irregulares). El factor
ciclico se refiere tradicionalmente al ciclo comercial, a tendencias a largo plazo en la economia
global. El factor ciclico puede tener mucha importancia en el prondstico para la planeacion a largo
plazo. Sin embargo, su utilidad es muy poca en el pronostico de la demanda para productos
individuales, la cual rara vez tiene suficientes datos para permitir una distincion entre el efecto del
ciclo comercial y el efecto del ciclo de vida del producto. Por esta razon, las series de tiempo que
se utilizan para los prondsticos a corto plazo, generalmente sélo tienen como componentes la
tendencia, el caracter de estacional y componentes al azar” (Fogarty, Blackstone, & Hoffmann,

1997, pags. 100-102-103-104).

2.2.5 Gestidn de inventarios. “La gestion de inventarios es una actividad compleja, ya que
para evaluarla no es posible tener en cuenta, de forma aislada, indicadores y pardmetros
determinados, pues solo con una integracion de resultados es posible determinar el nivel en que se
encuentra la empresa. Un ejemplo concreto es el siguiente: una empresa con una alta rotacion de
inventarios pero una baja disponibilidad de productos, puede ser evaluada como eficiente; sin

embargo, el servicio al cliente se ve afectado, lo cual constituye un factor clave en la gestién
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logistica. Cada parametro depende de otros para lograr un nivel aceptable y si la empresa se
concentra en optimizar uno de ellos, sin tener en cuenta el sistema de interrelaciones, puede afectar
el resultado global de lograr alta competitividad. Debe tenerse en cuenta que el inventario es dinero
inmovilizado y afecta directamente la liquidez de la empresa, por lo que si no se maneja bien puede

afectar toda una organizacion.

El problema del inadecuado nivel de inventario a nivel empresarial, no se resuelve aplicando
acciones de reduccion que funcionen puntualmente, sino revisando la organizacion que lo causa.
El inventario es el resultado del comportamiento de la gestion empresarial y es la consecuencia del
manejo de las relaciones intra-empresariales. No puede verse s6lo como responsabilidad de un
area, sino como un proceso en el que intervienen varios actores, incluyendo la funcién de compras,
ventas o comercial, logistica, produccién, finanzas e, incluso, la juridica; todos influyendo en el
nivel de excesos, faltas o la racionalidad deseada” (Lopes Martinez, Gdmez Acosta, & Acevedo

Suérez, 2012, pags. 317-330).

(Vidal Holguin, 2005, pag. 4) Determina; “que algunos factores por los cuales los inventarios
tienen una importancia fundamental para el funcionamiento de las organizaciones, desde el punto

de vista de la gestion administrativa y de la competitividad de la empresa son los siguientes:

« Una gran proporcion de los activos corrientes de las empresas esta representada en inventarios.
* El mantenimiento y manejo de los inventarios es costoso para las organizaciones.
* El manejo de los inventarios tiene un impacto significativo en la gestion administrativa, ya

que afecta directamente a los estados financieros de la empresa, como son el balance general y el
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estado de pérdidas y ganancias. Igualmente, algunos indicadores de eficiencia importantes pueden
verse significativamente afectados, tales como la relacion entre activos corrientes y pasivos

corrientes, y el Retorno sobre la Inversion (ROI)”.

2.2.5.1 Ventajasy desventajas de gestionar inventarios. (Vidal Holguin, 2005, pags. 4-5) cita

“que algunas ventajas y desventajas de gestionar los inventarios en una empresa son las siguientes:

Ventajas:

De acuerdo con Ballou (1999), las principales ventajas de mantener inventarios son las siguientes:

» Mejoramiento del servicio al cliente, en el sentido de satisfacer sus érdenes directamente del
inventario disponible, sin producir despachos pendientes u 6rdenes perdidas. Al mejorar el servicio
al cliente, puede incluso producirse un aumento en las ventas.

* Reduccidn de costos de produccion, de compra y/6 de transporte de una forma indirecta, a
través de la produccién o compra de lotes mas grandes y mas homogeéneos, con los cuales se logran
economias de escala en la cadena de suministro. Adicionalmente, puede pensarse en realizar
compras de lotes mayores a bajo costo actual, en anticipacion de un alza de precios en el futuro.
Desde este punto de vista, el costo de llevar el inventario es dominado por los ahorros potenciales
producidos por las economias de escala, los bajos precios de compra y las posibles condiciones de
pago y financiacion de los inventarios.

 Reduccion de costos de operacion, al reducir el impacto de la variabilidad de los tiempos de

produccion y transporte.



MEJORA EN INVENTARIOS Y ALMACENAMIENTO JAERPLAST. 41

 Implementacion de mecanismos para responder a factores externos o internos inesperados,

tales como huelgas, demoras excesivas en el envio de materiales, desastres naturales, etc.

Desventajas:
De manera analoga, Ballou (1999) plantea también algunas desventajas de mantener inventarios,

tales como:

 Absorcion excesiva de capital sin adicionar un valor significativo al producto. Desde este
punto de vista, algunos analistas consideran los inventarios como un desgaste innecesario.

« Enmascaramiento de problemas de calidad, los cuales pueden permanecer ocultos y tardar
mucho tiempo en ser corregidos.

« Dificultad para el disefio integrado de las cadenas de abastecimiento, al establecer “islas”

con intereses propios que ocasionan la suboptimizacion del sistema como un todo”.

2.2.5.2 Costos abc. “Existe una propiedad estadistica ampliamente conocida universalmente
como el Principio de Pareto, la cual para el caso que nos ocupa expresa que “alrededor del 20% de
los SKU corresponden aproximadamente al 80% de las ventas anuales de la empresa.” Esta
caracteristica es supremamente importante, ya que el nivel de inventario de todos los items no debe

ser controlado de la misma forma. Esto corresponde a la conocida clasificacion ABC.

La clasificacion ABC se realiza con base en el producto Divi, el cual expresa el valor anual de

las ventas de cada item i, donde:
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Di = Demanda anual del item i [unidades/afio]

vi = Valor unitario del item i [$/unidad]

Para definir cules items deben formar parte de cada clase (A, B o C), se escoge un porcentaje
de mayor a menor, de acuerdo al orden secuencial dado por la mayor utilizacion de los items. De
acuerdo con Silver et al. (1998), Usualmente los items clase A constituyen del 5 al 10% de los
primeros items dentro de la clasificacion, contando por méas del 50% del valor total de las ventas
anuales; los items clase B constituyen méas del 50% del total de items, contando por casi el 50%
restante del valor anual; y los items clase C constituyen el resto, contando por una pequefia parte
del total de la inversion en inventario. Algunos autores difieren en la proporcién de items clase B
y C, como por ejemplo Wild (1997), quien recomienda una distribucion alrededor de los siguientes
valores:
items Clase A = 10% del total de items, con alrededor del 65% del total de ventas.
items Clase B = 20% del total de items, con alrededor del 25% del total de ventas.
items Clase C = 70% del total de items, con alrededor del 10% del total de ventas” (Vidal Holguin,

2005, pags. 8-9).

2.2.5.3 Factores de importancia para la toma de decisiones en inventarios. (Vidal Holguin,
2005, pags. 23-26) Establece “los siguientes factores a tener en cuenta al momento de tomar
decisiones en lo que respecta a los inventarios de una empresa:

e Factores de costos

El valor unitario del item, v
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El valor unitario de cada item esta expresado en $/unidad. Para un comerciante (n6- productor)
este costo corresponde al precio del articulo pagado al proveedor incluyendo los fletes y costos
relacionados; puede depender del tamafio de pedido, de acuerdo con los descuentos por cantidad.
Para productores, este valor es mas dificil de determinar, sin embargo, rara vez se utiliza el valor
en libros del item. Se prefiere, en cambio, medir el valor real del dinero invertido en el item (costo
variable de produccion) para hacerlo apto para su utilizacion, bien sea como producto terminado
para el consumidor final, 0 como componente para otro proceso dentro de la planta. Este costo es

muy importante, ya que el costo de llevar el inventario depende de él.

El costo de llevar o mantener el inventario, r

El costo de llevar o mantener el inventario r, comprende los costos de almacenamiento y manejo,
el costo del espacio utilizado, los costos de capital, los seguros e impuestos, y los costos de riesgo
en los que se incurre por el hecho de tener almacenados los items, esperando a ser demandados por

los clientes.

El costo de ordenamiento, A
Cada orden para reponer el inventario tiene varios costos asociados, los cuales en general son fijos
y no dependen del tamafio de la orden; estos costos corresponden al procesamiento, transmision,
manejo y compra de la orden. Especificamente, para un comerciante (né- productor), el costo de
ordenamiento puede comprender:

» Costo de preparacion de los formatos de las 6rdenes

» Costos de correo (o de cualquier sistema que utilice para la transmision de drdenes,

incluyendo fax, EDI, etc.)
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Costos de llamadas telefonicas relacionadas con el pedido
Costos de autorizacién del pedido
Costos de recepcion e inspeccion

Costos de manejo de las facturas del proveedor

YV V VYV V V

Otros costos relacionados con el procesamiento de la orden

El costo de falta de inventario, B

Este costo se produce cuando se recibe una orden y no hay suficiente inventario disponible para
cubrirla; generalmente se expresa como un porcentaje del costo del item. Pueden ocurrir entonces
tres posibilidades: se genera una orden pendiente, se pierde la venta o se produce una combinacion
de ambas; por ejemplo cuando el cliente decide aceptar una orden pendiente parcial. Cualquiera de
las tres posibilidades que ocurra, genera un costo, el cual es muy dificil de estimar debido a su

naturaleza intangible.

e Otros factores de importancia
Tiempo de reposicion (“Lead Time”), L
El tiempo de reposicion o “Lead Time” (término normalmente usado en nuestro medio) es el
tiempo que transcurre entre el momento de expedir una orden (de compra o de produccién) y el
instante en que se tienen los articulos listos para ser demandados por el cliente. Este factor es de
fundamental importancia para el control de los inventarios, ya que es precisamente durante el lead
time cuando puede ocurrir una falta de inventario, pues se supone que aqui el nivel de inventario

esta relativamente bajo, ya que dio lugar a la expedicion de una orden.
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En un ambiente no productivo, por ejemplo, el lead time comprende generalmente las siguientes
etapas:
» Tiempo administrativo que transcurre entre la decision de emitir una orden y su
correspondiente preparacion.
» Tiempo de transito de la orden hasta el proveedor.
» Tiempo empleado por el proveedor para procesar la orden, el cual a su vez depende de su
nivel de inventario y condiciones generales de almacenamiento y produccion.
» Tiempo de transito entre el proveedor y el lugar donde es solicitada la orden.

» Tiempo de recepcion, inspeccion y almacenamiento en el lugar donde es solicitada la orden.

Tipo y Patron de demanda, D

Un aspecto muy importante de la demanda es su caracterizacion como demanda independiente, o
como demanda dependiente o derivada. La demanda independiente es generada por entes externos
a la empresa, como por ejemplo los clientes que compran los productos terminados que ésta
manufactura. La demanda dependiente, por el contrario, como su nombre lo indica, depende de
otras demandas. El ejemplo méas comun es la demanda de materias primas y componentes generada

por una demanda independiente de productos terminados”.

2.2.6 Gestion de almacenes. “La gestion de los almacenes es un elemento clave para lograr
el uso optimo de los recursos y capacidades del almacén dependiendo de las caracteristicas y el
volumen de los productos a almacenar” (Correa Espinal, Gdmez Montoya, & Cano Arenas, 2010,

pag. 149).
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2.2.6.1 Principios y objetivos en la gestion de almacenes. (Correa Espinal, Gomez Montoya,
& Cano Arenas, 2010, pags. 149-150) citan que “Entre los principios para la gestion 6ptima de los
almacenes se considera la coordinacion con otros procesos logisticos, el equilibrio en el manejo de
los niveles de inventario y en servicio al cliente y la flexibilidad para adaptarse a los cambios de
un mundo empresarial globalizado.

De esta forma, Mulcahy (1993), Urzelai (2006), Mauleon (2006), y Harnsberger (1997) indican

que los objetivos a buscar con la gestion de almacenes son:

Minimizar:
» El espacio empleado, con el fin de aumentar la rentabilidad.
» Las necesidades de inversion y costos de administracion de inventarios.
» Los riesgos, dentro de los cuales se consideran los relacionados con el personal, con los
productos y con la planta fisica.
» Pérdidas, causadas por robos, averias e inventario extraviado.
» Las manipulaciones, por lo cual los recorridos y movimientos de las personas, equipos de
manejo de materiales y productos, deben ser reducidos a través de la simplificacion y mejora de
procesos.
» Los costos logisticos a través de economias de escala, reduccion de faltantes y retrasos en

la preparacion de despachos.

Maximizar:
» Ladisponibilidad de productos para atender pedidos de clientes.

» La capacidad de almacenamiento y rotacion de productos.
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» Operatividad del almacén.

» La proteccion a los productos™.

2.2.6.2 Actividades del almacén. “Las actividades que se realizan en los almacenes varian de
acuerdo con la cantidad y las caracteristicas de los materiales, sin embargo, dichas actividades
suelen incluir los siguientes procedimientos generales” (Garavito Herndndez, 2011, pag. 2):
1. Descargar los vehiculos que ingresan
2. Acumular el material recibido en una zona de andamiaje
3. Examinar la cantidad y la calidad del material y asignarle un lugar de almacenamiento
4. Transportar el material al lugar de almacenamiento
5. Retirar el material de su lugar de almacenamiento y colocarlo en la linea de surtido de pedidos.
6. Llenar las 6rdenes de pedido
7. Clasificacion y empaque
8. Agrupamiento para embarque

9. Carga y verificacion de los vehiculos que egresan

2.2.6.3 El layout (disefio) de almacenes. “El Concepto de Layout, alude a la disposicién fisica
de las diferentes areas dentro del almacén, asi como a la de los elementos constitutivos insertos en
los mismos. Constituye sin duda alguna, la parte técnica méas delicada en el disefio de un almacén,
ya que el Layout condiciona de forma permanente el funcionamiento del mismo.

En todo almaceén se distinguen necesariamente las siguientes areas de trabajo:
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Area de almacenaje: Representa el espacio fisico ocupado por las mercancias almacenadas,
asi como por la infraestructura de estanterias o cualquier otro medio de almacenamiento empleado.
En general, los metros cuadrados y cubicos ocupados por esta area, dependeran fundamentalmente
de los siguientes factores:

e Técnicas de almacenamiento empleadas.

¢ Niveles de ubicacion utilizados (alturas).

e Dimensiones de los pasillos y corredores requeridos.

Por su naturaleza, es la parte mas costosa del almacén, ya que contiene la mayor parte de los

recursos de capital empleados en el mismo.

Areas de Manipulacion del Producto: Representa el espacio reservado para la clasificacion y
preparacion de pedidos, empaguetado, etiquetado, plastificacion en su caso, asi como la necesidad
de cualquiera de otros equipos adicionales tales como control de pesaje, retractilado de pallets, etc.

Su disefio obviamente esta en funcion del proceso establecido.

Areas de Carga y Descarga: Estan ligadas al disefio de los muelles que constituyen uno de los
elementos mas esenciales para un buen funcionamiento de la instalacion. Las caracteristicas
constructivas de los muelles, dependera del tipo de vehiculos a emplear; con frecuencia estan
dotados de abrigos tipo fuelle, para la carga y descarga de la mercancia en condiciones climaticas
adversas.

Esta area debe ser lo suficientemente amplia para conseguir un trabajo fluido en los procesos
de expedicidn, evitando la congestion de productos que se traducira en retrasos en el reparto. La

necesidad de acelerar al maximo los diferentes procesos expeditivos, ha motivado el desarrollo de
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una tecnologia especifica para conseguir una carga rapida de camiones, que van desde los sistemas
mas simples de carga lateral, hasta los sistemas mas sofisticados de carga/descarga automatica de
vehiculos basados en una preparacion previa de la carga en unas plataformas especiales, que
introducen la mercancia en el vehiculo de una sola vez por traccion mecanica o neumatica, lo que

supone una gran disminucion en tiempo.

Areas de servicio: Se debe distinguir entre servicios internos, tales como oficinas de almacén,
archivo, zona para cargas de baterias, lavado, botiquin, etc., de los llamados servicios externos
tales como equipos de fuel-oil, parking de vehiculos, puesto de vigilancia, etc. Determinados
servicios, deberian estar instalados en un segundo nivel, “voladizos”, para evitar consumo de
espacio fisico de la planta que preferiblemente debera utilizarse para las otras areas” (Garavito

Hernandez, 2011, pags. 26-27).

3. Diagnostico De La Empresa

3.1 Descripcion de la metodologia usada

La informacidn necesaria para la realizacion del presente diagndstico se obtuvo a través de tres
medios:
e Visitas a la empresa: Para el desarrollo de este proyecto se asistié periédicamente a la

empresa; esto se hizo con el fin de lograr un conocimiento de la misma y de los procesos que se
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desarrollan en la fabricacién de pléasticos en formas primarias; elaboracion y comercializacion de
plasticos y bolsas en diferentes tamafios, ademas de los procesos de comercializacion de productos
desechables y demas.

Por otro lado, dichas visitas facilitaron la identificacion de los posibles problemas que hacen
que no se desarrollen satisfactoriamente los procesos a intervenir en el proyecto.

e Entrevistas realizadas al personal de la empresa: En la realizacion de dichas entrevistas,
el personal de la empresa explicaba como se desarrollaba el proceso en que trabajaba y expresaba
las falencias e inquietudes que percibia. Ademas, proponian posibles soluciones que podrian
ayudar a mejorar los procesos.

Estas entrevistas fueron realizadas a la secretaria, al personal encargado del area de bodega, al
gerente de la empresa, al jefe de produccion, etc. y se desarrollaron a partir del 1 de octubre de
2015 y durante la realizacién del proyecto.

e Analisis de informacion suministrada por la empresa: La empresa cuenta con
informacion de documentos en fisico, en el software World Office que usa la empresa se encuentra
parte de esta informacion registrada que no es del todo confiable. El resto de informacién y
documentos con los cuales se conto para la realizacion del diagndstico, fueron de manera fisica

tales como facturas y algunas 6rdenes de compra expedidas por la empresa a sus proveedores.

3.2 Gestion de inventarios

Actualmente, la empresa cuenta con el software World Office, este sistema no estaba siendo

alimentado de manera adecuada, de tal modo que la informacion registrada en el sistema de

informacidn no concuerda con las existencias fisicas en bodega. A continuacion se presenta el
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estado de la gestidn de inventarios para la comercializacion de productos y los productos fabricados

en la empresa:

3.2.1 Comercializacion de Productos. A la fecha se encuentra registrada en el sistema World
office informacién de inventarios de los productos que comercializan, pero es importante aclarar
que las existencias que el sistema presenta no estan al dia. Jaerplast S.A.S. no tiene claramente
determinado este proceso, de tal manera que no existe una politica de inventarios definida; ni
tampoco se tiene un nivel minimo de inventarios y un tiempo de reordenar con los cuales se pueda

asegurar la disponibilidad de los productos que se comercializan.

Se han presentado casos en que clientes van a comprar referencias de productos que ofrece el
catadlogo y no se encuentran existencias de los mismos debido a que no hay un control o un sistema
que alerte acerca de la falta de productos. Por otro lado, la empresa no tiene claro cuéles son los
productos que se tienen en inventario; lo cual hace que haya productos obsoletos y en condiciones
no aptas para su venta. La empresa no cuenta con una clasificacion de inventarios que le permita
ubicar los productos de acuerdo con su importancia (el consumo en un periodo de tiempo vy el
precio unitario de cada elemento), y que facilite mejorar la rotacion de los productos y disminuya

el dinero invertido.

3.2.2 Fabricacion. Inicialmente la empresa contaba con un tecnologo en gestion logistica y un
auxiliar que se encargaban de llevar a cabo el desarrollo de este proceso, todo esto se llevaba de
forma inadecuada en el software World office, debido a cambios que se han venido presentado en

la empresa actualmente este proceso es liderado por un jefe de bodega y un auxiliar que se encargan
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de verificar y llevar un control de los inventarios, ademas este proceso es ahora desarrollado en el

software Merlin que recientemente adquirio la empresa.

La empresa no cuenta con un método que garantice el aseguramiento de materias primas,
productos en proceso o terminados; tampoco se sabe con exactitud cuél es el punto de re orden o
cuales son las existencias minimas de los productos en bodega para asegurar su disponibilidad para
la venta. Por otra parte, la empresa no recibe descuentos de sus proveedores; ya que segun asegurd
la administradora son pocos los proveedores que hay en Colombia que ofrecen algunas de estas

materias primas que se requieren para el desarrollo del proceso productivo de la empresa.

El personal del area de produccion hace solicitud de materia prima cuando las existencias se
estan agotando. Ademas, la compra de materias primas se ve afectada por el alza en el precio del
dolar, debido a que dichas materias primas son importadas y se dificulta hacer una compra

representativa.

3.3 Gestion de almacenamiento

Las areas para almacenamiento se encuentran distribuidas en los tres pisos con los que cuenta la
empresa. En el primer piso (ver apéndice B) se puede encontrar un area destinada para el
almacenamiento de los productos que estan listos para ser despachados, los cuales se almacenan
sobre estibas (Area de 10 m?), se pueden encontrar dos areas para almacenar la materia prima que
servira para desarrollar el proceso productivo de la empresa; ésta se almacena sobre estibas (Area

total 13,45 m?), también hay un érea destinada para almacenar los rollos de plastico que en
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ocasiones se venden o son almacenados como producto en proceso listo para ser sellado o impreso;
estos se almacenan en estantes (Area de 16,5 m?); ademas hay un area destinada para almacenar
el retal que sobra del desarrollo del proceso productivo; el cual, una vez se completan ciertos kilos
es llevado a ser vendido, este se arruma sobre el piso (Area de 10,95 m?) y por otro lado se
encuentra un area destinada a almacenar las tintas que seran usadas en el proceso de impresion;

estas se almacenan sobre el piso (Area de 7,2 m?).

En el segundo piso (ver apéndice B) hay cuatro areas destinadas para almacenar el producto
terminado; este se almacena en estantes (Area total de 32,86 m?), hay dos éareas destinadas para
almacenar los productos desechables de icopor que comercializan; estos se almacenan en estantes
(Area total de 21,97 m?) y ademas hay dos areas destinadas para almacenar los demas productos
gue comercializa la empresa, estos se almacenan en cajas de carton formando arrumes en el piso

(Area total de 18,48 m?).

En el tercer piso (ver apéndice B) hay dos areas destinadas para el almacenamiento de producto
terminado; este se almacena en estantes (Area total de 10,035 m?) y también hay un &rea para
almacenar el retal que resulta de realizar el proceso de sellado; éste se almacena en bolsas

arrumadas sobre el piso (Area de 4,368 m?).

El proceso de gestion de almacenamiento consiste en hacer la recepcion de los productos que
llegan a la empresa, verificar la mercancia y la comparar con la factura que expiden los
proveedores, después de constatar que lo que le entregan es acorde con la factura que expiden se

procede a la firma de recibido. Inicialmente este proceso estaba liderado por un tecndlogo en
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gestion logistica y un auxiliar, pero debido a nueva contratacion de personal actualmente este
procedimiento es liderado por un jefe de bodega y un auxiliar que ingresaron a laborar en la

empresa.

Figura 5. Oficina del almacén.

Como se puede observar en la figura 5, el segundo piso de la empresa cuenta con un area de
servicio interno en la cual se encuentra la oficina del almacén donde se registran los productos que
ingresan y salen. Ademas, los directivos de la empresa estan pendientes y apoyan este proceso
haciendo recorridos por las bodegas, estan al tanto de las mercancias que reciben y de los pedidos

que despachan a sus clientes.

3.3.1 Comercializacion de productos. Para el almacenamiento de los productos que
comercializa Jaerplast S.A.S. los de menor tamario se almacenan en estantes y los de gran volumen
como lo son los desechables se almacenan en el piso y se arruman uno sobre otro en un area

especifica demarcada en el piso de la bodega.
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Como Se puede observar en la figura 6, en el area de almacenamiento no se respetan algunas zonas
que estan demarcadas como pasillos y se obstruyen con el almacenamiento de mercancia. Por otra
parte, algunas zonas destinadas al almacenamiento de productos estan siendo usadas para acumular

objetos que son activos de la empresa, pero que se encuentran en deterioro y no corresponden al

area de almacenamiento.

Latabla 1 presenta las ventas de los productos de comercializacion registradas a lo largo de ciertos
periodos de estudio, informacion con la cual se obtuvo la figura 7; en la cual se evidencia que el
proceso de comercializacion de productos en la empresa ha disminuido sus ventas del afio 2015 a
2016, lo anterior debido a que los directivos de la empresa decidieron disminuir la participacion
de este proceso, ademas se redujo el numero de productos que la empresa comercializa, lo anterior
con el objetivo de aumentar y centrar sus esfuerzos en el proceso de fabricacion de productos

plasticos.



Afio Mes Venta
Mayo $59.509.246
Junio $56.314.223
Julio $ 60.945.457
Agosto $52.748.987
2016 Septiembre $53.716.391
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3.3.2 Fabricacion. En cuanto a la gestion de almacenamiento de los productos que produce
la empresa cabe destacar que este se divide en tres subprocesos: el primero es el almacenamiento
de materias primas, el segundo es el almacenamiento de productos en proceso y por ultimo es el

almacenamiento de los productos terminados.

3.3.2.1 Gestion de almacenamiento de materias primas. Inicialmente un tecndlogo en gestion
logistica era el encargado de hacer la recepcion de materias primas, verificaba que las cantidades
estuvieran completas y hacia el registro de entrada en el sistema de informacion World office.
Recientemente en la empresa se dio a la contratacion de una ingeniera industrial y se adquiri6 el
software Merlin usado para el &rea de produccion.

La ingeniera industrial es la encargada de hacer la recepcion de materias primas, verificar que
las cantidades estén completas y hacer el registro de entrada en el sistema de informacion Merlin.
Esta materia prima se almacena sobre estibas, las cuales estdn ubicadas cerca de las maquinas de

extrusion en unas areas determinadas en el primer piso de la empresa.

3.3.2.2 Gestion de almacenamiento de productos en proceso. El operario de la maquina de
extrusion es el encargado de producir los rollos que se obtienen de este proceso, posteriormente
hace el embalaje del mismo con pléastico y a este le adhiere una tarjeta que contiene caracteristicas
del mismo como: peso, operario, fecha de produccién, nimero de rollo, turno en que se produjo y
cliente si es el caso.

Es importante destacar que en ocasiones los rollos se venden como producto terminado, es decir
que el operario almacena los rollos en el primer piso de la empresa sobre estantes en un area

predeterminada; los rollos que se dejan como producto en proceso son almacenados hasta que se
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programa su impresion si es el caso o su sellado. Y si este va a ser vendido como producto
terminado se almacena hasta que se informe al cliente que esta listo el pedido o este disponga de

él.

3.3.2.3 Gestion de almacenamiento de productos terminados. Inicialmente este proceso era
liderado por un tecnélogo en gestion logistica y un auxiliar; actualmente este proceso es
desarrollado por el jefe de bodega y el auxiliar del area de almacenamiento, estos se encargan de
almacenar el producto terminado, el &rea de almacenamiento de producto terminado se encuentra
en el segundo piso de la empresa, aqui es donde se registra en el sistema de informacién el producto
terminado que ingresa a la bodega; este se almacena en estantes como se aprecia en la figura 8.
Existen diferentes estantes que segln su ubicacion se determina la clase de producto que este
contenga o del estado del mismo, por ejemplo; si ya estd vendido, si es para un cliente que los

mando hacer a pedido, si esta disponible para la venta o simplemente por referencias de bolsas.

Figura 8. Estantes de almacenamiento segundo piso.
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Inicialmente el producto terminado llevaba adherida una tarjeta a la bolsa en que se empacada,
la cual describia la fecha de almacenamiento, medida, densidad, peso, operario que las produjo,
cliente si es el caso, calibre, color y cantidad. Actualmente con el sistema de informacion Merlin
es posible imprimir una lamina que lleva la descripcion del producto como medida, densidad, color,
cantidad, fecha de produccidn, operario que lo produjo y un codigo de barras que facilita el control

y manejo de los productos en bodega.

Inicialmente la salida de producto terminado de la bodega era registrada en Excel por el
tecnologo en gestion logistica, actualmente este proceso se lleva a cabo por el jefe de bodega que
se encarga de hacer la salidas de producto terminado en el sistema Merlin adquirido recientemente.
El auxiliar de bodega es el encargado de ubicar el producto y llevarlo a un &rea determinada donde

se almacenan los productos que seran despachados.

Es importante destacar que hubo un tiempo en el cual se registraban las salidas de bodega de
los productos que se fabrican en el sistema de informacién World Office de la empresa, en
consecuencia se encontro la existencia de cédigos repetidos que representan el mismo producto, o
aparecen ventas registradas como cddigos inutilizables que no hacen referencia a ningin producto
como tal. Todo esto se da a causa de que el personal del area de bodega ha rotado y en muchas
ocasiones los encargados de registrar las salidas crean varias referencias para registrar el mismo

producto.
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3.4 Diagrama de causay efecto

3.4.1 Problemas identificados en almacenamiento.

3.4.1.1 Desorganizacion de bodega y acumulacion de articulos obsoletos.

e Los articulos no se encuentran sefializados o referenciados en bodega lo cual ocasiona
pérdida de tiempo en la busqueda de los productos.

e No existe demarcacion en las estanterias y algunas areas de bodega.

e Falta de control de ingresos y salidas de productos del area de bodega.

3.4.1.2 Mal uso de las areas destinadas para almacenamiento.

e No se respeta el area de despacho.

e El espacio destinado para almacenamiento de materia prima en ocasiones es reducido.

e La empresa Jaerplast S.A.S. no cuenta con una adecuada distribucion y espacio para el

almacenamiento de MP, PP y PT.

3.4.1.3 Problemas de movilidad en las areas de almacenamiento.

e No existe un orden o lineamientos claros para el almacenamiento de productos tanto de
comercializacion como de produccion.

e No se respetan algunas zonas demarcadas como pasillos en el area de almacenamiento.

e Problemas de movilidad de MP y Rollos debido a sus dimensiones.
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Los problemas en la gestion de almacenamiento mencionados anteriormente se resumen en la

figura 9.

Desorden en bodega y acumulacion) Mal uso de las dreas
de articulos obsoletos destinadas para
almacenamiento

Mo hay demarcacidn en las .
estanterias y algunas Mo se respeta el drea de despacho)
areas de bodega h de productos

Los articulos no estan Espacio reducido en ocasiones
sefializados o ™ para almacenamiento
referenciados en bodega ——

T "~ Ilnadecuada distribucion y espacwol
Falta de control de ingresos para almacenamiento MP, PP y PT|
I v salidas de productos I A T .
—_ “ i,
— \
“u “u ALLAS EN LA GESTION DE|
7 "] ALMACENAMIENTO I

Problemas de movilidad de MP
Rollos debido a sus dimensiones

Mo se respetan algunas zonas
demarcadas como pasillos

No existe un orden o lineamientos claros
para el almacenamiento de productos

Problemas de movilidad
en las dreas de almacenamiento

Figura 9. Diagrama de causa y efecto-Gestion de almacenamiento.

3.4.2 Problemas identificados en inventarios:

3.4.2.1 No esta asegurada la disponibilidad de MP y PP para el desarrollo de su actividad
economica.

e Variacion del precio del délar.

e Demoras en entregas.

e Falta de control de las MP que se usan a diario.
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3.4.2.2 En ocasiones no hay existencias de productos de comercializacion y fabricacion.

e No estan determinados los puntos de rotacién de sus productos tanto de comercializacion
como de fabricacion.

e No se tiene una cantidad de productos a ordenar ni el punto de reorden.

e Enocasiones compran o fabrican hasta que se agotan las existencias.

3.4.2.3 No se tienen los inventarios al dia.

e No existe una politica de inventarios.

e Inexistencia de métodos de clasificacion de inventarios.

e No esté definido un modelo de inventario.

Los problemas en la gestidn de inventarios mencionados anteriormente se resumen en la figura

10.
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\ No esté definido un \
No existe control de las modelo de inventario
VP que se usan a diario —— Y

7-""’-——-_,_7__7_ _—
- -, A\
¥ e _JFALLAS EN LA GESTION DE|
I | | INVENTARIOS

o estan determinados los puntos de rotacidn de sus productos
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lEn ocasiones compran o fabrican hasta que se agotan las exw’stencias]

casionalmente no hay existencias de productos,
de comercializacién y fabricacion

Figura 10. Diagrama de causa y efecto-Gestion de inventarios.
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3.5 Anadlisis de los pedidos y productos

Se puede determinar que en Jaerplast S.A.S., las drdenes de pedido que se realizan son para los
productos que fabrica la empresa; por otra parte, los productos que se comercializan se manejan
por facturas de venta. Dado lo anterior, se puede determinar que estos dos procesos son

independientes.

Inicialmente se hara un andlisis de los pedidos realizados a la empresa Jaerplast S.A.S. de
febrero a junio de 2016, lo anterior con el fin de determinar ciertas caracteristicas que seran de
gran ayuda, al momento de hacer la propuesta de la forma en que se ubicaran los productos en la
bodega. Posteriormente se hara un analisis mas detallado por producto para determinar si se
mezclan varias referencias, ademas establecer cudl es el producto que mas se pide y promedio de

kilogramos que se piden de producto por pedido.

3.5.1 Analisis De Pedidos. Inicialmente la empresa Jaerplast S.A.S. contaba con un formato
de 6rdenes de pedido que se presenta en la Figura 11, actualmente estas drdenes de pedido se hacen
en el sistema de informacion Merlin que adquirio recientemente la empresa.

Las referencias de los productos que se fabrican se crean de acuerdo a las siguientes

caracteristicas de la orden de pedido: ancho*largo*calibre + fuelle color y densidad.

Tabla 2. Caracteristicas de una referencia de fabricacion.

Ancho Largo Calibre Fuelle Color Densidad Referencia

10 16 0,9 Transparente PP 10*16*0,9+ Transparente PP
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Dependiendo de la presentacion del producto varian las referencias, es decir que los rollos no
tendrén un largo, ademéas como se presenta en el ejemplo anterior existen algunos productos que

no tienen fuelle, asi que esta se deja en blanco al momento de crear la referencia.

El formato de la orden de pedido de los productos que fabrica la empresa contenia un campo
especial para referenciar la fecha de entrega de los productos, cabe destacar que en las érdenes de
pedido que se revisaron ninguna presentaba la fecha de entrega. Ademés, no se hacia el
diligenciamiento completo de la orden por la persona encargada, debido a que se encontraron
Ordenes incompletas. En cada orden puede que se dé la creacién de una nueva referencia de
producto, ya que este varia segun caracteristicas como: dimensiones, calibre, presentacion,
densidad, color, etc. Basados en la informacion evidenciada en las 6rdenes de pedido del mes de
Febrero hasta el mes de Junio de 2016, se puede constatar que la empresa ofrece al mercado dos

presentaciones diferentes de producto: bolsa o rollo.

HDUSTRIAS PLASTICAS fo-.-_;{_
Jue r ‘ HIT: 300_471.5T2-6
ane CARRERA 14 B 37-57
BUCARAMANGA
[E| BUC. FECHA:
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DIRECCION: TELEFOMC:
FECH#A DE ENTREGA: FOFMA DE PAGT:
i LIHD. FODILLO | DIMEHSIOHES | CALIERE | DEHSIDAD [ SELLADO FLERO FESO-F | CODIGO COLOR FRESEHTACION GRAFILAD TIFOE | VR UMITARIO| YALOR FARCIAL
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Figura 11. Formato orden de pedido. Adaptado de JAERPLAST S.A.S. (2015).
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En la figura 12 se puede apreciar la orden de pedido numero 447, en la cual el cliente JENNY
RUBIELA RUEDA el 2 de febrero de 2016 hace la orden de tres tipos diferentes de bolsas las
cuales se identifica con el color amarillo y un rollo que se representa con el color azul. Lo anterior
nos permite evidenciar que en una orden un cliente puede solicitar los dos tipos de productos que

ofrece la empresa bolsas y rollos.

A B C D E F G H I J K L M N
ORDEN N° J‘SENDRES lsgoiar [« |FECHAT T |CANTIDAD]|UND. [{KLS [ |DIMENSIONES [ {CALIBRE _|FUELLE [ {COLOR [ |DENSIDAD[ {PRESENTACIGN | {REFERENCIAS .
447 JENNY RUBIELA RUEDA PE 2/02/2016 20 KIS 20 8*12" 2 TRANSPAREl  BAJA BOLSA  8%12"*2+ TRANSPARENTE BAJA
447 JENNY RUBIELA RUEDA PE 2/02/2016 20 KIS 20 5%" 2 TRANSPAREl  BAJA BOLSA  5%6"*2+ TRANSPARENTE BAJA
447 JENNY RUBIELA RUEDA PE 2{02/2016 20 KIS 20 5%8" 2 TRANSPAREl  BAJA BOLSA  5°8"*2+ TRANSPARENTE BAJA

Figura 12. Evidencia de orden de pedido.

3.5.2 Analisis De Pedido Por Producto. Este analisis se hizo de las érdenes de pedido de
fabricacion de febrero a junio de 2016 (ver apéndice C), en total se pidieron 972 veces productos
que fabrica la empresa, es importante destacar que en estas Ordenes se pidieron 78106,9795
kilogramos las cuales se hicieron por 509 productos en el periodo de estudio. Este analisis se hizo
con el fin de identificar las referencias mas representativas para la empresa Jaerplast S.A.S.

A continuacion se presenta cierta informacion relevante que se determin6 del analisis anterior:

e EI 37,58% del total de kilos se solicitaron del 5,69% de los productos (29 de 509), de los
cuales se pidieron mas de 500 kilos en total.

e La cantidad de kilos por referencia oscila entre 1 y 2000.

e EI 24,69% de veces que se solicitaron productos plasticos lo realizaron del 5,30% de los
productos (27 de 509), los cuales se solicitaron por encima de 6 veces.

e La cantidad de pedidos por clientes oscila entre 1 y 55.
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o Lareferencia 5*8"*0,3+ TRANSPARENTE ALTA es un producto interesante pues fue

solicitado un alto numero de veces y tiene un alto nimero de total de kilos pedidos.

El siguiente analisis se presenta con el fin de determinar si los pedidos por tipo de producto
(bolsas y rollo) mezclan varias referencias, de tal manera que ademas se pueda establecer cual es

el producto que mas se pide y promedio de unidades que se piden de producto por pedido.

BOLSAS: Se ofrece al mercado la presentacion de bolsas plasticas en alta densidad, baja densidad
y polipropileno con impresién flexografica de 1 a 6 tintas con gran variedad de tamafios, colores y

calibres de acuerdo a las necesidades del cliente.

En la figura 13 se puede apreciar la orden de pedido nimero 449, en la cual el cliente AURA
GELEZ el 3 de febrero de 2016 hace la orden de seis tipos diferentes de bolsas las cuales se
identifican con el color amarillo. Lo anterior nos permite evidenciar que en una orden un cliente

puede solicitar el producto bolsa en diferentes referencias.

ORDEN N° J|SENDRES v|§2ﬁ&'\|‘_: | FECHA: "EANTIDAD ~{uno. ks o ';“DIMENSIDNES "EALIERE V‘FUELLE ~{coLor '|DENSIDAD | PRESENTACION [_|REFERENCIAS -
449 AURA GELEZ 3/02/2016 10 KLS 10 711" 0.5 TRANSPAREF BAIA BOLSA 7*11"*0,5+ TRANSPARENTE BAJA
449 AURA GELEZ 3/02/2016 10 KLS 10 10*16" 0.5 TRANSPARE! BAlA BOLSA 10*16"*0,5+ TRANSPARENTE BAJA
449 AURA GELEZ 3/02/2016 20 KLS 20 6*3" 0.5 TRANSPARE! BAlA BOLSA 6%9"*0,5+ TRANSPARENTE BAJA
449 AURA GELEZ 3/02/2016 30 KLS 30 8*14" 0.5 TRANSPARE! BAlA BOLSA 8%14"*0,5+ TRANSPARENTE BAJA
449 AURA GELEZ 3/02/2016 30 KLS 30 714" 0.5 TRANSPARE! BAlA BOLSA 7*14"*0,5+ TRANSPARENTE BAJA
449 AURA GELEZ 3/02/2016 30 KLS 30 8%16" 0.5 TRANSPARE! BAIA BOLSA 8%16"*0,5+ TRANSPARENTE BAJA

Figura 13. Evidencia orden de pedido por bolsas.

En consecuencia a lo anterior, en el apéndice D (bolsas) se pueden apreciar un analisis de las
ordenes de pedido donde esta presente el producto bolsa. Lo anterior con el fin de determinar cuéles

son las referencias mas representativas de este producto y el promedio de kilogramos que se
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ordenan por pedido. A continuacion se presenta una tabla con las referencias de bolsas que mas

estuvieron presentes en las 6rdenes de pedido.

Tabla 3. Referencias més representativas del producto bolsa en las 6rdenes de pedido.

Referencias N° veces presente en las Kg Promedio

ordenes Kg/Orden
5*8"*0,3+ TRANSPARENTE ALTA 20 1325,00 66,25
4,5*%7"*2+ TRANSPARENTE BAJA 14 1840,00 131,43
7*11"*0,3+ TRANSPARENTE ALTA 14 1510,00 107,86
6*9"*0,3+ TRANSPARENTE ALTA 12 930,00 77,50
6*12"*1+ TRANSPARENTE PP 11 570,00 51,82
8*18"*1+ TRANSPARENTE PP 11 470,00 42,73
4*8"*1+ TRANSPARENTE PP 10 1295,00 129,50
8*14"*0,3+ TRANSPARENTE ALTA 10 695,00 69,50
12*18"*0,3+ TRANSPARENTE ALTA 9 675,00 75,00
5*12"*1+ TRANSPARENTE PP 9 335,00 37,22

Como se puede apreciar en la tabla anterior la referencia mas representativa en las 6rdenes de
bolsas es la 5*8"*0,3+ TRANSPARENTE ALTA que se encontr6 presente en 20 ocasiones y

con un promedio de 66,25 kilogramos que se ordenaron por pedido.

ROLLOS
Jaerplast S.A.S. ofrece al mercado rollos de polietileno en alta densidad, en baja densidad y
polipropileno en forma tubular y laminar, con o sin impresion flexografica. Este producto se

presenta en diferentes colores, anchos y calibres con impresion flexografica de 1 hasta 6 tintas.
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En la figura 14 se puede apreciar la orden de pedido nimero 470, en la cual el cliente
FERNANDO CHACON el 14 de marzo de 2016 hace la orden de tres tipos diferentes de rollos,
los cuales se identifica con el color azul. Lo anterior nos permite evidenciar que en una orden un

cliente puede solicitar el producto rollo en diferentes referencias.

CALIBRE [ |FUELLE  |DENSIDAD [ PRESENTACION 1 REFERENCIAS

v

Figura 14. Evidencia orden de pedido por rollos.

En el apéndice D (rollos) se presentan el analisis de las 6rdenes de pedido donde esta presente
el producto rollo. Lo anterior con el fin de determinar cuéles son las referencias mas representativas
de este producto y el promedio de kilogramos que se ordenan por pedido.

A continuacion se presenta una tabla con las referencias de rollos que mas estuvieron presentes en

las 6rdenes de pedido.

Tabla 4. Referencias més representativas de rollos en las érdenes de pedido.

Referencias N° veces presente en las ordenes Kg Promedio

Kg/Orden
14"*1,5+ TRANSPARENTE PP 5 325,00 65,00
12"*1,5+ TRANSPARENTE PP 4 110,00 27,50
35 CMS*1+ TRANSPARENTE PP 4 126,50 31,63
5,5"*2,5+ TRANSPARENTE BAJA 4 200,00 50,00
10"*1+ TRANSPARENTE BAJA 3 290,00 96,67
12"*1+ TRANSPARENTE PP 3 190,00 63,33
16"*0,8+ TRANSPARENTE BAJA 3 575,00 191,67
16"*1,8+ TRANSPARENTE PP 3 390,00 130,00
18"*1+ TRANSPARENTE PP 3 295,45 98,48

20"*1+ TRANSPARENTE PP 3 125,00 41,67
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Como se puede apreciar en la tabla anterior la referencia méas representativa en las 6rdenes de
rollos es la 14"*1,5+ TRANSPARENTE PP, que se encontrd presente en 5 ocasiones y con un

promedio de 65 kilogramos que se ordenaron por pedido.

3.5.3 Analisis de clientes. Este anélisis se hizo de las 6rdenes de pedido de fabricacién de febrero
a junio de 2016(ver apéndice C) en total se obtuvieron 972 6rdenes de las cuales se estudiaron 953
ya que las 19 restantes estaban diligenciadas sin el nombre del cliente. Es importante destacar que
en estas ordenes se pidieron 76.847,10 kilogramos las cuales se hicieron por 224 clientes en el
periodo de estudio. Este analisis se hizo con el fin de identificar los clientes mas representativos
para la empresa Jaerplast S.A.S.; de tal manera que esto sea relevante para la empresa al momento

de satisfacer las necesidades de sus clientes.

A continuacion se presenta cierta informacion relevante que se determiné del analisis anterior:

e EI54,92% del total de kilos lo solicitaron el 12,05% de los clientes (27 de 224), los cuales
pidieron 800 0 mas en total.

e La cantidad de kilos por pedido oscila entre 4 y 4262,8.

e EIl 44,49% de los pedidos lo realizaron el 9,82% de los clientes (22 de 224), los cuales
hicieron por encima de 9 pedidos.

e La cantidad de pedidos por clientes oscila entre 1 y 55.

e JUAN CARLOS ORTIZ MANTILLA es un cliente interesante pues tiene un alto nimero

de pedidos y un alto nimero de total de kilos pedidos.
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3.6 Facturas de venta comercializacion

El anélisis de comercializacion se haré a traves de las facturas de venta, de tal manera que se ha
podido determinar que de los productos que se comercializan tenemos tres familias representativas,
estas se determinaron de la siguiente manera: productos desechables, productos para aseo y otros
productos. Cabe destacar que en las facturas de venta de comercializacion se puede evidenciar que
los clientes adquieren productos de diferentes familias. A continuacion se presenta un analisis por

familia de productos acerca del nimero de veces que se ordenaron.

Tabla 5. Familias de productos de comercializacion.

Desechables Aseo Otros

N° veces que se ordeno 79515 5600 15143

% veces que se ordeno 79% 6% 15%

Como se puede apreciar en la figura 15 la familia de productos desechables es la que mas veces
se comercializa en Jaerplast S.A.S., de tal manera que esta representa el 79 % con 79515 veces
que se compraron productos de esta familia del total de las Veces que se vendieron productos de

comercializacion.

A continuacion se hara el andlisis de cada una de las familias de productos:
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Ventas por familia de productos

m FAMILIA ASEO

FAMILIA OTROS

u FAMILIA DESECHABLES

Figura 15. Porcentaje de ventas por familia de productos.
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3.6.1 Productos desechables. Jaerplast S.A.S. se dedica a la comercializacién de productos

desechables, estos van desde vasos, portacomidas, pitillos, palillos, servilletas, platos etc. Estos

productos se pueden vender en unidades o paquetes segln su presentacion.

En la figura 16 se muestra un diagrama de Pareto en el cual se analizan las referencias de

productos desechables que en ventas son mas representativos para Jaerplast S.A.S. de mayo de

2015 a mayo de 2016 ver apéndice E(desechables).
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Figura 16. Diagrama de Pareto-ventas de productos desechables.
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El 80% de las ventas de productos desechables estan representados en 80 referencias de un total
de 347. Entre las mas representativas podemos encontrar las referencias 7709990480399 VASO 7
ONZ VACAN con $44°993.823,7, 7702458019926 CONT 16 ONZ DARNEL X 20 UNID con
$27°703.162,9 y PORTAJ1 PORTACOMIDA J1 con $13°016.023 millones de pesos.

Seguidamente se presenta la figura 17; donde se analizan los productos desechables mas
representativos teniendo en cuenta el nimero de veces que estos se ordenaron de mayo de 2015 a
mayo de 2016, esto para llegar a determinar cudles son los que mas rotan ver apendice

F(desechables).
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Figura 17. Diagrama de Pareto-rotacion de productos desechables.

Se puede determinar que de los 347 productos desechables que se vendieron en los meses de
estudio, el 80% de los que mas rotaron esta representado en 64 referencias. Entre los mas
destacados podemos encontrar las referencias 7709990480399 VASO 7 ONZ VACAN con 9660
veces, 7702458019926 CONT 16 ONZ DARNEL X 20 UNID con 2998 veces y TENGRAX20

TENEDOR GRANDE X20 con 2976.
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Basados en lo anterior, se puede determinar que parte del analisis de los productos desechables
que mas se vendieron concuerda con los que mas veces rotaron en los meses de estudio, de tal
manera que las referencias 7709990480399 VASO 7 ONZ VACAN y 7702458019926 CONT 16

ONZ DARNEL X 20 UNID son las mas representativas en los dos anélisis.

3.6.2 Productos para aseo. En los productos de aseo podemos encontrar, escobas, traperos,
recogedores, guantes, zabras, pafios absorbentes etc. Estos productos se venden en diferentes
presentaciones, algunos por metros como los pafios absorbentes, otros en paquetes como los
tapabocas y algunos en unidades como las escobas. Posteriormente se analizan los productos para
aseo teniendo en cuenta las ventas de los mismos de mayo de 2015 a mayo de 2016, esto para

Ilegar a determinar cudles son los que mas representativos ver apéndice E(aseo).
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Figura 18. Diagrama de Pareto- ventas de productos de aseo.

En el diagrama de Pareto de la figura 18 se puede concluir que una de las referencias de aseo
méas representativas es el PANOABS PANO ABSORBENTE DECORADO con

$8°235.616,3455 millones de pesos, el cual representa el 27,28% del total de las ventas, ademas el
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80% de las ventas de aseo esté representado en 8 referencias de un total de 53. También podemos
encontrar 7702518050302 PAPEL RH BLANK X250 H DOBLE y 7702425270084 TOALLA
WYPALL, cada una con ventas de $5°829.320,02 y 2°790.555,45 millones de pesos de mayo de

2015 a mayo de 2016.

A continuacion se muestra la figura 19 en el cual se analizan las referencias de productos
desechables que en rotacion son mas representativos para Jaerplast S.A.S. de mayo de 2015 a mayo

de 2016 ver apéndice F(aseo).
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Figura 19. Diagrama de Pareto-rotacion de productos de aseo.

Con este analisis confirmamos que la referencia PANOABS PANO ABSORBENTE
DECORADO es de las més representativas, ya que se vendio 2544 veces de mayo de 2015 a mayo
de 2016, lo que equivale al 45% de un total de 5600 veces que se vendieron productos de aseo.
Ademés se observan las referencias 7702120008487 TOALLA MANO TISU y ZABRA

ZABRA, con 359 y 355 veces de rotacion de mayo de 2015 a mayo de 2016.



MEJORA EN INVENTARIOS Y ALMACENAMIENTO JAERPLAST. 75

3.6.3 Otros productos. En la familia de otros productos podemos encontrar: cinta,
plastico, manteles, gorros de malla, entre otros. Los cuales dependiendo su presentacién se venden
en unidades, paquetes y metros. A continuacion se muestra un diagrama de Pareto en el cual se
analizan las referencias de otros productos que en ventas son mas representativos para Jaerplast

S.A.S. de mayo de 2015 a mayo de 2016 ver apéndice E(otros).
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Figura 20. Diagrama de Pareto-ventas de productos otros.

En este diagrama de Pareto de la figura 20 se registraron 119 productos vendidos en la familia
otros, de tal manera que el 80% de ventas de los mismos esta representado en 35 referencias. Entre
las méas representativas podemos encontrar dos productos plasticos para envolver que se
denominan STRECH7X300 STRECH 7" X 300 METROS con $10°945.320,64,
STRECH12X300 STRECH 12" X 300 METROS con $9°670.592,1 y una cinta denominada
CINTRANSPX300 CINTA TRANSPARENTE X 300M con $9°328.666,3 millones de pesos.

Seguidamente, se analizan otros productos para establecer los mas representativos teniendo en
cuenta el nimero de veces que estos se ordenaron de mayo de 2015 a mayo de 2016, esto para
Ilegar a determinar cuéles son los que mas rotan ver apendice F(otros). Teniendo en cuenta los

productos mas representativos segun las veces que estos se vendieron, en la figura 21 se puede
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encontrar la bolsa de cierre hermético CH5X9 CH 5X9(50X75) con 904 veces, una cinta
denominada CINTRANSPX300 CINTA TRANSPARENTE X 300M con 766 veces y otra
CINTRANSPX100 CINTA TRANSPARENTE X 100M con 717 veces que se vendieron entre

mayo de 2015 y mayo de 2016.
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Figura 21. Diagrama de Pareto-rotacion de productos otros.

4. Formulacién De Propuestas De Mejora

La formulacién de las propuestas de mejora se hizo basado en el andlisis que se presentd en el
apartado anterior en el diagnéstico que se hizo a la empresa, estas se presentaron a los directivos
de la empresa el dia 17 de agosto de 2016; a continuacion se describen aquellas propuestas que
fueron revisadas y aprobadas por los directivos de la empresa; ademas, con los directivos de la
empresa se llego al acuerdo de crear una nueva bodega, con el fin de separar los procesos de

comercializacion y fabricacion de productos plasticos en la empresa.
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4.1 Propuestas de mejora comercializacion

4.1.1 Mejoras en el proceso de gestion de inventarios.

4.1.1.1 Problematica que se pretende atender. Como se puede apreciar en el capitulo 3.2 del
diagndstico realizado a la empresa Jaerplast S.A.S.; desde hace varios afios esta realiza la gestion
de inventarios de forma empirica y con muy poco control, debido al crecimiento del mercado y de
la empresa se han venido presentando dificultades en el control de sus inventarios ya que no cuenta
con un modelo determinado de inventarios, lo cual conlleva a no tener una politica optima de

inventarios, métodos de clasificacion de inventarios y no tener inventarios al dia.

4.1.1.2  Objetivo de la propuesta.

e Hallar una politica optima de inventarios para los productos de comercializacién en la
empresa Jaerplast S.A.S.

e Tener conocimiento de los productos con mayor rotacion en la empresa.

e  Obtener la cantidad productos de comercializacién a ordenar, y el punto de reorden.

4.1.1.3 Descripcion de la propuesta. Realizar una clasificacion de inventarios ABC para los
productos que se comercializan, de tal manera que esta clasificacién se haga teniendo en cuenta
las ventas realizadas por producto entre enero de 2016 a diciembre de 2016; también se
determinaran los costos de inventarios y los prondsticos de demanda asociados a los productos tipo

A que resulten de la clasificacion ABC.
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Posteriormente se propondra un modelo 6ptimo de inventarios que vaya acorde al comportamiento
de las ventas de los productos de comercializacion en la empresa. Todo esto basados en la
clasificacion de productos ABC, lo cual nos permitird determinar el punto de reorden y las

cantidades de productos a ordenar de las referencias mas representativas para la empresa.

4.1.1.4 Plan de implementacion.

e Establecer la clasificacion ABC asociada a los productos de comercializacion.

e Determinar los costos de inventario para establecer con los directivos de la empresa los
factores a tener en cuenta para la toma de decisiones en inventarios.

e Hallar los prondsticos de demanda asociados a los productos tipo A resultantes de la
clasificacion ABC.

e Mediante un modelo de inventario determinado establecer las cantidades a pedir de

productos de comercializacidn segn su importancia.

4.1.1.5 Recursos.
e Informacion sobre ventas de comercializacion registradas en el software World office.

e Informacioén sobre los costos asociados a inventarios.

4.1.2 Mejoras en el proceso de gestion de almacenamiento.

4.1.2.1 Problematica que se pretende atender. En el diagnostico realizado en el capitulo 3.3
se determiné que la empresa presenta desordenes en bodega y acumulacién de productos obsoletos,

no tiene un control o lineamientos claros para la gestion de almacenamiento.
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Ademas, se evidencia mal uso de las areas destinadas para el almacenamiento y en ocasiones
no se respetan algunos pasillos del area de almacenamiento lo cual genera problemas de movilidad

dentro del mismao.

4.1.2.2 Objetivo de la propuesta.

e Hacer una propuesta de disefio de una nueva bodega para el almacenamiento de productos
desechables de acuerdo a las necesidades, requerimientos y condiciones que los directivos de la
empresa manifiesten.

e Establecer politicas adecuadas para el almacenamiento de productos de comercializacion.

e Reubicar los productos dentro de la nueva distribucion de las bodegas.

e Demarcar y sefializar las estanterias y areas de bodega establecidas para el almacenamiento.

4.1.2.3 Descripcion de la propuesta. Debido a peticion de los directivos de la empresa se
creara una nueva bodega para almacenar los productos de comercializacion, basado en las
necesidades de almacenamiento y condiciones fisicas de la nueva bodega se hara la distribucion
de los productos de comercializacion en la misma, de tal manera que se aproveche al maximo las
areas destinadas para el almacenamiento evitando el desorden y facilitando la movilidad dentro de
la misma. Posteriormente se realizara la demarcacién de estantes y pasillos para que asi se facilite
la ubicacion de los productos en el area de almacenamiento y se logren disminuir los tiempos de

bdsqueda.

4124 Plan de implementacion.
e Analizar los pedidos que el punto de venta solicita diariamente a bodega.

e Realizar un andlisis de productos en las 6rdenes diarias que hace el punto de venta a bodega.
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e Propuesta de disefio layout para la bodega nueva de comercializacion.
e Reubicar los productos de comercializacion en su respectiva bodega.

e Realizar la demarcacion y sefializacion de las estanterias y los pasillos destinados para el

almacenamiento.

4,125 Recursos.
e Pintura para demarcacion de pasillos.
e Material informativo.

e Letreros de sefalizacion.

4.2 Propuestas de mejora fabricacion

4.2.1 Mejoras en el proceso de gestion de inventarios

4.2.1.1 Problematica que se pretende atender. Como se puede apreciar en el capitulo 3.2 del
diagnostico realizado a la empresa Jaerplast S.A.S.; desde hace varios afios esta realiza la gestion
de inventarios de productos de fabricacion de forma empirica y con muy poco control, debido al
crecimiento del mercado y de la empresa se han venido presentando dificultades en el control de
sus inventarios ya que no cuenta con un modelo determinado de inventarios, lo cual conlleva a no
tener una politica optima de inventarios, métodos de clasificacién de inventarios y no tener

inventarios al dia.
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4.2.1.2 Objetivo de la propuesta.
e Hallar una politica 6ptima de inventarios para las bolsas genéricas que fabrica la empresa
Jaerplast S.A.S.
e Tener conocimiento de los tipos de bolsas genéricas con mayor rotacion en la empresa.

e Obtener la cantidad de kilogramos a fabricar de bolsas genéricas, y el punto de reorden.

4.2.1.3 Descripcion de la propuesta. Realizar una clasificacion de inventarios ABC para los
productos genéricos que se fabrican en la empresa, de tal manera que esta clasificacion se haga
teniendo en cuenta las ventas realizadas por producto entre enero de 2016 a diciembre de 2016;
también se determinaran los costos de inventarios y los prondsticos de demanda asociados a los

productos tipo A que resulten de la clasificacion ABC.

Posteriormente se propondra un modelo Optimo de inventarios que vaya acorde al
comportamiento de las érdenes de los productos de fabricacion en la empresa. Todo esto basados
en la clasificacién de productos ABC, lo cual nos permitira determinar el punto de reorden y las

cantidades de productos a fabricar de las referencias genéricas mas representativas para la empresa.

4.2.1.4 Plan de implementacion.

e Establecer la clasificacion ABC asociada a las bolsas genéricas que fabrica la empresa.

e Determinar los costos de inventario para establecer con los directivos de la empresa los
factores a tener en cuenta para la toma de decisiones en inventarios.

e Hallar los prondsticos de demanda asociados a los productos tipo A resultantes de la

clasificacion ABC.
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e Mediante un modelo de inventario determinado establecer las cantidades de kilogramos a

solicitar a produccidon de bolsas genéricas segun su importancia.

4.2.1.5 Recursos.
e Informacion sobre entradas y salidas de bodega de las referencias de bolsas genéricas que
fabrica la empresa.

e Informacion sobre los costos asociados a inventarios.

4.2.2  Mejoras en el proceso de gestion de almacenamiento.

4.2.2.1 Problematica que se pretende atender. En el diagnostico realizado en el capitulo 3.3
se determin6 que en ocasiones el area destinada para el almacenamiento de materia prima se ve
reducido, por lo cual se presentan casos en que la materia prima tiene que ser almacenada en

espacios inadecuados y no aptos para tal.

Por otra parte, se evidenciaron rollos con grandes dimensiones que no se pueden ubicar en los
estantes para tal fin y por tal motivo son almacenados en pasillos ocasionando problemas de
movilidad y accidentes. Ademas los estantes para almacenar productos terminados no tienen una
demarcacién o sefializacion clara o conforme a lineamientos para hacer el respectivo
almacenamiento, y por tal motivo los bultos se almacenan en cualquier estante que esté disponible,

lo que ocasiona demoras en la ubicacién de los productos y preparacion de los pedidos.
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4.2.2.2 Objetivo de la propuesta.

e Hacer una propuesta de disefio de una nueva bodega para el almacenamiento de productos
desechables de acuerdo a las necesidades, requerimientos y condiciones que los directivos de la
empresa manifiesten.

e Establecer politicas adecuadas para el almacenamiento de productos de comercializacion.

e Reubicar los productos dentro de la nueva distribucion de las bodegas.

e Demarcar y sefializar las estanterias y areas de bodega establecidas para el almacenamiento.

4.2.2.3 Descripcion de la propuesta. Se realizara un redisefio de la bodega destinada para el
almacenamiento de materias primas y producto terminado (bolsas y rollos), posteriormente basado
en la clasificacion de inventario realizada anteriormente, se determinara una distribucion de
productos en bodega que vaya acorde a la estructura de la misma, de tal manera que se aproveche
al maximo las areas destinadas para el almacenamiento evitando el desorden y facilitando la
movilidad dentro de la misma.

Posteriormente se realizara la demarcacion de estantes y pasillos para que asi se facilite la
ubicacién de los productos en el area de almacenamiento y se logren disminuir los tiempos de

bdsqueda.

4.2.2.4 Plan de implementacion.
e Analizar los pedidos que el punto de venta solicita diariamente a bodega.
e Realizar unandlisis de productos en las érdenes diarias que hace el punto de venta a bodega.

e Propuesta layout para el redisefio de las areas de almacenamiento de productos plasticos

(bolsas-rollos) y materias primas.
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e Reubicar los productos de fabricacion en las respectivas bodegas.
e Realizar la demarcacion y sefializacion de las estanterias y los pasillos destinados para el

almacenamiento.

4.2.2.5 Recursos.
e  Pintura para demarcacion de pasillos.
e Material informativo.

e Letreros de sefalizacion.

5. Implementacion propuesta de mejora

5.1 Implementacion propuestas de mejora comercializacion

5.1.1 Implementacién propuestas de mejora gestion de inventarios.

5.1.1.1 Actividad 1. Establecer la clasificacion ABC asociada a los productos de
comercializacion. La respectiva clasificacion ABC se hizo a través de informacion de ventas de
comercializacion por producto de enero de 2016 a diciembre de 2016 suministrada por el software
World Office.
Es importante destacar que el sistema de informacion fue depurado, de tal manera que solo se

dejaron activos 383 productos que actualmente esta comercializando la empresa; debido a que
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desde hace poco la empresa decidio disminuir la participacion de los productos de comercializacién
en la empresa de un 70% a un 30%, esto para centrar sus esfuerzos en la fabricacion de plésticos

en bolsa y rollos el cual es su principal negocio.

La clasificacién ABC se hizo de la siguiente manera:

e Clase A: representan el 65% del total de las ventas, el cual pertenece al 16,44% (63 de 383)
de productos.

e Clase B: representan el 25% del total de las ventas, el cual pertenece al 27,41% (105 de
383) de productos.

e Clase C: representan el 10% del total de las ventas, el cual pertenece al 56,14% (215 de

383) de productos.

En el apéndice G se puede apreciar de manera mas clara la clasificacion ABC obtenida; esta
clasificacion permite determinar los productos mas representativos e importantes para la empresa,
de tal manera que segun la metodologia empleada los productos tipo A seran los que se tendran en
cuenta al momento de priorizar las actividades a desarrollar en lo que sigue del proyecto. Cabe
destacar que en los productos tipo A se encontraron productos de diferentes familias. Ademas, de
los 63 productos de tipo A se encontr6é que el producto méas representativo de comercializacién

para la empresa es el VASO 7 ONZ VACAN.
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51.1.2 Actividad 2. Determinar los costos de inventario para establecer con los directivos
de la empresa los factores a tener en cuenta para la toma de decisiones en inventarios. Los costos
de inventarios se calcularon para los productos tipo A resultantes de la clasificacion ABC hallada
anteriormente; estos costos se calcularon para cada uno de estos productos, ademas estan
compuestos por los costos de ordenar y los costos de mantener, cabe destacar que en el apéndice

H se presenta de manera explicita la forma en que se calcularon los costos.

Es importante aclarar que algunos de estos costos se prorratearon de manera aproximada y a
criterio del estudiante dado que es un poco tedioso hallar exactamente los costos asociados a cada
una de estas actividades. Ademas, se encontré que muchos de estos productos son suministrados
algunos por proveedores locales y otros por proveedores de otras regiones del pais, es por esto que
de un producto a otro pueden variar el tiempo de entrega y también se logro verificar que algunos
de estos productos son entregados por el mismo proveedor, lo que puede ocasionar que el costo de
ordenar sea prorrateado entre estos productos. De igual manera, es importante resaltar que no se
presentan costos de trasporte; esto debido a que todos los proveedores entregan los productos en

la puerta de la empresa.

5.1.1.3 Actividad 3. Hallar los prondsticos de demanda asociados a los productos tipo A
resultantes de la clasificacion ABC. Los pronosticos de demanda se calcularon para los productos
tipo A de la clasificacion ABC que se obtuvo, se analiz6 informacion de ventas de los productos
en cada uno de los meses del afio 2016 para hallar los prondsticos de demanda; estos se calcularon
a través de los siguientes métodos; suavizamiento exponencial con «= (0,1;0,3y0,9),

regresion lineal y promedio movil ponderado para los tres Gltimos periodos.
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Logrando asi asegurar la utilizacion del método de pronostico que arroje menor MAD (Error
Absoluto Medio). En el apéndice | se puede observar de manera clara el calculo de los pronosticos
por producto.

Es importante destacar que se considera un comportamiento similar en las ventas de un afio a
otro, por lo cual se determinard un prondstico de demanda promedio mensual para el afio 2017,
de tal manera que este sera determinante para la politica de inventarios que se establecera para cada

uno de los productos.

5.1.1.4 Actividad 4. Mediante un modelo de inventario determinado y una herramienta

informatica establecer las cantidades a pedir de productos de comercializacion segun su
importancia.
Para la realizacién de esta actividad se hizo un respectivo analisis con el director del proyecto para
poder determinar el modelo de inventarios acorde al proceso de comercializacion de la empresa,
de tal manera que se tuvieron en cuenta cada una de las siguientes caracteristicas y se asumieron
los siguientes supuestos:

e Lademanda es constante y conocida.

e Revision del inventario es continua.

e El costo de emitir una orden es constante.

¢ No hay quiebre de stock.

e El punto de venta hace los pedidos a diario de las referencias de comercializacion.

e El comportamiento de la demanda es aleatoria.

e El Lead Time (Tiempo de Espera) es conocido y constante.

¢ No existen descuentos por volumen.
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Basados en lo anterior, se determind que se trabajara con un modelo de inventarios EOQ basico
de revision continua y demanda aleatoria en el cual se determinara una cantidad optima de pedido
Q que se pedird cada vez que el inventario del producto se encuentre en R unidades; como
describen (Rios, Martinez, Palomo, Céceres, & Diaz, 2008), “En este tipo de inventario se debe
determinar el punto R, cuando el inventario cae al nivel de punto de pedido, se ordenara un pedido
de tamafio constante Q (ver figura 22), en cuanto a la revision, ésta se realiza cada vez que se hace
un retiro o una adicién, lo que implica la inversion de una considerable cantidad de tiempo en el
mantenimiento del inventario. La necesidad de un sistema computarizado para la implantacion de
este sistema, implica una considerable inversién econdémica, es por ello que se recomienda su

aplicacion unicamente a aquellos articulos de mayor precio e importancia™.

Pedida
ecibado

Tiempo de .
produccion

Figura 22. llustracién del patrén de inventarios. Adaptado de Bonini (2001).

El modelo considera los siguientes parametros:

D: Demanda. Unidades por afio.

Co: Costo de emitir una orden.

Ch: Costo asociado a mantener una unidad en inventario en un afio.

Q: Cantidad a ordenar.
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L: Lead Time (Tiempo de Entrega del Proveedor)
R: Punto de reorden.

La determinacion de la cantidad de Optima (Q*), se realiza a través de la aplicacion de la

2(2CoD
*=
¢ Ch

Por otro lado, la determinacion del punto de reorden (R), se realiza a través de la aplicacion de

siguiente ecuacion:

la siguiente ecuacion:
R=DXL

Es importante destacar que para el respectivo calculo de estos datos en la actividad anterior se
procedio al calculo de los costos asociados al modelo; ademas, se determinaron los pronosticos de
demanda asociados a cada uno de los productos, de tal manera que aquellos productos que tomaron
el prondstico de demanda de regresion lineal deberan tener en cuenta que el modelo se vera
ajustado a los siguientes factores:

Is: Inventario de seguridad.

o: Desviacién estandar

a: Nivel se servicio (95%)

Za: Valor de Z en la distribucion normal para o

De tal manera que la determinacién del inventario de seguridad (Is), se realiza a través de la
aplicacion de la siguiente ecuacion:

Is=ZaXo
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Por tal motivo, la determinacion del punto de reorden (R), se vera ajustada como se muestra en
la siguiente ecuacion:

R=DxL)+Is

El objetivo de la realizacion de este modelo de inventario es poder aplicarlo a los productos tipo
A resultantes de la clasificacion ABC, pero como es de esperarse resulta un poco tedioso realizar
estos calculos para los 63 productos, de tal manera que se disefid y elabord una herramienta
Informatica que tuviera en cuenta todas las necesidades para la implementacion de esta.
A continuacion se presenta una descripcion de las funciones que presenta la herramienta que se

realizo:

Disefio de la herramienta: La herramienta se puede apreciar en el apéndice S, para el disefio
de la herramienta se tuvo en cuenta los principales items que el programa debia contener para hacer

funcional y préactica, los cuales se presentan a continuacion:

e Uninforme de ventas por producto del respectivo afio anterior al cual se calculara el modelo
de inventarios, este es obtenido del software World Office con el que cuenta la empresa.

e Informacion del costo mensual de realizar una orden de pedido.

e Clasificacion ABC de las ventas netas de los productos.

e Informacion del espacio que ocupa en centimetros cada producto en la bodega.

e Informacion del costo mensual de almacenamiento por producto.

e Tiempo de entrega del proveedor por producto.

e Informacion de ventas mensuales por producto para el calculo de los prondsticos.
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e Informacion de prondsticos de ventas mensuales por producto.

Desarrollo de la herramienta: El desarrollo de la herramienta se presento a través de algunos
items mencionados anteriormente, los cuales se desarrollan en macros realizadas en Excel, el
funcionamiento de la herramienta se presenta en el apéendice Q en el manual de procedimientos

que se realizo.

Moédulo de inicio: En este modulo el usuario encuentra los procesos de comercializacion y
fabricacion que desarrolla la empresa, podra elegir la funcidn que desea realizar en la herramienta,
ya sea cargar el informe de ventas, determinar los productos tipo A o calcular los pronosticos y

desarrollar el modelo de inventarios.

\\ Jaerplast
D ——
ket bocegrtiaies
COMERCIALIZACION FABRICACION
CARGAR VENTAS CARGAR VENTAS
PRODUCTOS TIPO A PRODUCTOS TIPO A
PRONOSTICO PRONOSTICO

Figura 23. Menu principal herramienta comercializacion.

Moédulo de cargar ventas: En el apéndice T se encuentran las ventas de comercializacién del
afio 2016, este modulo permite cargar el informe de ventas que se requiere para poder determinar
las ventas y las cantidades vendidas por producto, las cuales son necesarias para hallar la

clasificacion ABC vy los prondsticos de demanda por producto.
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Jaerplast
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COMERCIALIZACION

CARGAR VENTAS

PRODUCTOS TIFO A
PRONOSTICO

JAERPLAST x

Abra el archivo de VENTAS

Figura 24. item para cargar ventas de comercializacion.
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Productos tipo A: Este modulo permite determinar la clasificacion ABC de los productos a

través de las ventas acumuladas del afio, de tal manera solo toma los productos tipo A y las

respectivas cantidades vendidas por mes.

Figura 25. item para determinar los productos tipo A de comercializacion
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7702026728914 SERVIL FAM X 600
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PANOABS PARIO ABSORBENTE DECORADO
CINTRANSPXI00 CINTA TRANSPAREMNTE » 300k
STRECH12X300 STRECH 12" X 300 METROS
PORTAJ2 PORTACOMIDA J2

EMNERC - FEBRER ~

2649
512
56

386

1

348
616
244
350
3964
344.01
132,58
67
166

3103
384
146
285

48
330
448
255
269

5239

Figura 25. item para determinar los productos tipo A de comercializacion.

Prondsticos: En este mddulo se calculan los pronosticos de demanda asociados a cada producto,

elige aquel pronéstico que se asocie a cada producto y ademas implementa el modelo de

inventarios; de tal manera que arroja una hoja con los respectivos datos del modelo, como lo son

la cantidad a pedir (Q*), el punto de reorden (R) y demas datos asociados al modelo.
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Figura 26. Item para determinar los prondsticos y el modelo de inventarios.

Tiempo

Producto Zalpha

7703990460399 VASO 7 ONZ VACAN 40.995,03 53751 251987 982975177 095 195996398 144976698 105343346

PORTAP3 PORTACOMIDA 3 47.664,86 200,61 63494 251987 712300853 15 095 195996396 164026563 1362,08057 719334963
PANOABS PANO ABSORBENTE DECORADD 1601.26 411 3155 251987 3689,16265 2 095 195996398 663129444 618362487 7264,35526
CINTRANSP®300 CINTA TRANSPARENTE X 3000 540,37 1270 4399 251987 3281.6M178 2 045 195996396 31,3596339 662258891 1366.96127
STRECH! 2300 STRECH 12" X 300 METROS 1323 967 3351 251987 474667235 2 095 1,95996396  11,243044 65,6658566 304.151452

Figura 27. Hoja del modelo de inventarios de comercializacion.

5.1.2 Implementacidn propuestas de mejora gestion de almacenamiento.

5.1.2.1 Actividad 1. Analizar los pedidos que el punto de venta solicita diariamente a bodega.
Para hacer este andlisis se recolecto informacion de aproximadamente dos meses, de tal manera
que se lograron obtener 48 6rdenes de pedido en las cuales el punto de venta hace su solicitud de
productos desechables a bodega. A continuacidn se presenta la figura 28 en la cual se evidencia la

forma en que se hacen las 6rdenes de pedido a diario.

Figura 28. Orden de pedido productos desechables.
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De este andlisis se evidencio lo siguiente:

e Estas ordenes de pedido se solicitan a diario y son hechas por los empleados del punto de
venta, los cuales revisan los productos que no hay en existencia.

e Con color verde se presentan los productos que se solicitaron y habian en existencias; de
igual manera los productos marcados con X fueron solicitados pero no habian en existencias.

e Una caracteristica especial es que se piden productos agrupados por familias.

e Enlos pedidos la mayoria de veces se percibe que hay productos de la misma familia que
algunos rotan mas que otros.

e Se evidencia que en los pedidos cuando no hay existencias de un producto este se sigue
pasando en los siguientes pedidos por varios dias hasta que este se suministra.

e En los pedidos analizados se evidencia gran rotacion de los productos tipo A que se
obtuvieron de la clasificacion ABC realizada anteriormente.

e Este pedido se hace en horas de la mafiana para ser suplido inmediatamente, cabe aclarar

que en el trascurso del dia el punto de venta hace la solicitud de productos que se van agotando.

5.1.2.2 Actividad 2. Realizar un andlisis de productos en las érdenes diarias que hace el
punto de venta a bodega. Para este andlisis de productos se utiliz6 la misma informacion obtenida
en la actividad anterior, en el apéndice J se encuentra el analisis obtenido; el cual se evidencia en
la figura 29.

En este andlisis se adjuntaron cada una de las érdenes de pedido realizadas desde el 2 de
noviembre de 2016 al 6 de enero de 2017, de tal manera gque se analizé el comportamiento por dia
de cada uno de los productos tipo A de la clasificacion ABC realizada anteriormente a los
productos de comercializacion. Con color amarillo y la palabra Sl se determina que el producto
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fue solicitado y fue suplido por bodega, de color rojo y con la palabra NO se determinaron los

productos que fueron solicitados y no habia en existencias.

nov-16
h—"?-?—E—F'E—E—E—E—E-E-E'F'I—'ﬁ—

1 7709330480339 VASO 7 ONZ VACAN FIoRER I E O I O O O O T I R R I
2 | 7702458019926 CONT 16 ONZ DARNEL X 20 UNID| _ PQTS 51|51 [sl sl
3 PORTAI1 PORTACOMIDA J1 UNID 5l
4 7702026725314 SERVIL FAM X 500 PaTS sl sl
5 PORTAP3 PORTACOMIDA P3 UNID H sl si 5l
6 STRECH7X300 STRECH 7" X 300 METROS uniD [st (s [si [s1 sl sl sl EENE
7 7709990480351 VASO 10 ONZ VACAN Pars  [si[si sl st [si TE
B PORTAJZ PORTACOMIDA 12 UNID
] PORTACOMIDA P1 PORTACOMIDA P1 UNID sl
10 | STRECH12X300 STRECH 12" X 300 METROS UNID 51 o[ [no | Ino_|
11 | CINTRANSPX300 CINTA TRANSPARENTE X 300M | UNID 5l sl 51 I
12 7702120003352 SERVIL FAVORITA X320 el 51 5|
13 | PANDABS PANO ABSORBENTE DECORADD | METRO
13 PORTACI PORTACOMIDA (1 UNID
15 TENGRAX20 TENEDOR GRANDE X20 PaTS 51 | IRE N
16 7861158700302 VASO COLERQ VACAN E s1_[s1 5l 5l EEEEEEEE
17 CUCGRAX20 CUCHARA GRANDE X20 PaTS 51 51 [al sl ]
18 | 7702518050302 PAPEL RH BLANK X250 HDOBLE | _UNID NG5! sl sl
19 | CINTRANSPX100 CINTA TRANSPARENTE X 100M | UNID EE sl | ENENENE 5|
30 | PLATN_155 PANDO PLAT N_15.5 PANDO PaTs |SI sl SHENENE sl 5l
21 | 7702458019940 CONT 24 ONZ DARNELX 20 UND | PaTS sl
12 CHSK3 CH 5X9(50%75] Pars _|sl 51 51 sl I
313 | 7702026072056 SERVILL FAMILCAFETERIA PTS
24 | CINTRANSPXZ00 CINTA TRANSPARENTE X 200M | UNID [SI 5| 5|

Figura 29. Analisis ordenes de pedido.

A continuacion se presentan las caracteristicas que se hallaron en este analisis:

e En las 48 ordenes se solicitaron 686 veces productos tipo A de la clasificacion ABC, de
los cuales el 66,76% (458 veces) habian en existencias y el 33,24% (228 veces) restantes no habian
en existencias.

e Para los productos que rotan como mas frecuencia, como es el caso del VASO 7 ONZ
VACAN siempre se suple en grandes cantidades (cajas), caso diferente al producto VASO 10 ONZ
VACAN que es de la misma familia pero se surte en menores cantidades (paguetes).

e Eneste analisis puede que aparentemente no se soliciten o roten mucho algunos productos,
lo anterior se debe a que estos no se solicitan en la orden de pedido si no en el trascurso del dia a

medida que el mismo se va agotando en el punto de venta.
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e Cuando no hay existencias de productos solicitados se opta por comprarlos a un proveedor
local para poder satisfacer las necesidades de los clientes.

e Algunos productos pueden durar agotados por varios dias en bodega, la compra del mismo
no se autoriza hasta que se haga un pedido de mas productos de la misma familia al proveedor.

e Dado que en las 6rdenes de pedido al lado de un producto casi siempre va uno de la misma
familia la distribucién de los mismos en bodega debe hacerse por familias, de tal manera que se
disminuyan tiempos de alistamiento.

e Debido que productos de la misma familia no rotan con la misma frecuencia, se deben
distribuir de tal manera que los de mayor rotacion sean de facil acceso y visibles para los operarios

de bodega y los de menor rotacion se ubiquen hacia la parte de atras de la mismay en zonas altas.

5.1.2.3 Actividad 3. Propuesta de disefio layout para la bodega nueva de comercializacion.
Para la creacion de la nueva bodega de comercializacion los directivos hicieron las modificaciones
en la infraestructura de la empresa como se aprecia en la figura 30, de tal manera que se hizo en el
segundo piso de la empresa y sobre el punto de venta, esta superficie estd compuesta por unas vigas
metalicas que soportan el piso de la bodega y una superficie en madera; ademas, se subieron las
paredes y el techo de la misma para su adaptacion. El techo de la bodega se subié en su parte mas
alta a 3,73 metros y en el frente; su parte mas baja a 2 metros, cabe destacar que la altura de la
bodega estuvo sujeta a cuestiones de permisos que exigia el departamento de planeacién de la
ciudad de Bucaramanga, ademas de los costos que acarreaba tramitar estos permisos para poder

realizar estas mejores de la fachada de la empresa.
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Para la presente actividad se hicieron dos propuestas de disefio de la bodega, de tal manera que
una de las propuestas fue la que se adopt6 debido a factores que serdn mencionados mas adelante

y la otra propuesta se hizo sin tener en cuenta estos factores y en un escenario ideal.

Figura 30. Modificaciones infraestructura de la empresa.

e Disefio implementado en la nueva bodega de comercializacion. El apéndice K presenta
el disefio de la bodega que fue adoptado en la empresa, este disefio se hizo basado en
requerimientos de los directivos de la empresa, costos, tiempo, infraestructura, espacio y otros
factores. En la figura 31 se presenta una evidencia de la distribucién que se adopt6 en la nueva

bodega.

4.‘ 1,00m |‘,1,Am -_-i: 19m. | 100m k,

ESTANTE 1

ESTANTE 2

6,42m

4.‘ 1,00m I.._1,36m_.4 le—222m ] | 225m ] k—l,SZm_-.{
0,40m ADm

0,24m 0,

I 10,62m

Figura 31. Propuesta adoptada de la nueva bodega comercializacion
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Todas las zonas de almacenamiento de la bodega no fueron adaptadas con estantes, esto debido
a cuestiones de tiempo y dinero para hacer estantes que fueran acordes a las necesidades de
almacenamiento de los productos. Los dos estantes con los que se contaba fueron ubicados como
se ilustra en la imagen, Por otro lado las cuatro zonas de almacenamiento con que si dispuso son
utilizadas para almacenar los productos con presentaciones en cajas, se hizo la sugerencia a los
directivos de usar estibas en el piso para almacenar los productos, pero estos no consideraron la
propuesta y decidieron almacenar sobre el piso.

Los pasillos son de 90 cm contando la respectiva demarcacion con una franja de 10 cm de lado
y lado del pasillo, con lo cual se especifica que los pasillos quedaron de 70 cm. Inicialmente se
habia planteado usar en el tejado claraboyas para suministrar luz natural a la bodega, debido a que
ésta quedo un poco oscura, pero finalmente no implementaron esta mejora y se ilumino con luz
artificial. Es importante aclarar que no se pudo aprovechar la altura en la bodega debido a
cuestiones normativas y econdémicas mencionadas anteriormente, la bodega nueva de
comercializacion no satisface las necesidades de almacenamiento de los productos de
comercializacion; por lo cual se tuvo que disponer de cierto espacio de la bodega antigua para

almacenar algunos productos.

e Disefio ideal de la nueva bodega de comercializacion: La propuesta del disefio ideal de
la bodega se encuentra en el apéndice 11, en la figura 32 se presenta una evidencia del plano; el
cual se planted sin tener en cuenta ninguna de las restricciones mencionadas anteriormente y en un
escenario ideal. Como se puede apreciar todas las zonas de almacenamiento se encuentran en
estantes, con pasillos de acceso a todas estas y distribuidos de manera que se aprovechara el

maximo espacio posible en la misma. La altura ideal de la bodega seria de 3 metros en la parte de
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enfrente de la empresa su parte mas baja y 4,5 metros en su parte mas alta, de tal manera que los
estantes alcanzaran una altura maxima de 3 metros, con el objetivo de optimizar el area total de

almacenamiento disponible para ubicar todos los productos de comercializacion.

‘ —»| 1,00m |+
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Figura 32. Propuesta ideal nueva bodega comercializacion.

En la pared de enfrente de la bodega en su parte superior se ubicarian unas ventanas que permitieran
el ingreso de luz natural y ventilacion a la nueva bodega. El objetivo de posicionar estantes en
todas las zonas de almacenamiento es el de lograr una mejor organizacién en la bodega, respetar
los pasillos y asegurar el buen estado de los productos a almacenar, de tal manera que estos no

quedaran en el piso expuesto a polvo, humedad, agua y dafios por golpes.

5124 Actividad 4. Reubicar los productos de comercializacion en su respectiva
bodega. Para la ubicacion de los productos en bodega se tuvo en cuenta el andlisis de productos,
andlisis de las ordenes de pedido y la clasificacion ABC realizada anteriormente, ademas de tener

en cuenta la distribucion de la nueva bodega y la disposicion de espacio con la que esta cuenta.
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El analisis de las ordenes de pedido determind que estas se hacen por familias de productos y
frecuentemente se pidén los mismos; esto ayudo a establecer que se deberian almacenar en la
bodega por familias, por el tipo marca y rotacion. De tal manera que en cada una de las zonas de
almacenamiento los productos con mayor adquisicion serdn de facil acceso y ubicacién, caso
contrario a los de poca rotacion los cuales quedaran hacia el fondo de la bodega y en zonas poco

concurridas.

. @ l A
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Figura 33. Ubicacion de los productos de comercializacion en la nueva bodega.

5125 Actividad 5. Realizar la demarcacion y sefalizacion de las estanterias y los
pasillos destinados para el almacenamiento. La demarcacion de las areas de la bodega se hace
con el objetivo de detectar las areas de almacenamiento y circulacion, de tal manera que se respeten
las mismas y asi se eviten accidentes por obstruccion de pasillos o productos almacenados en
puntos de acceso.

La demarcacion del piso se hizo con una franja de 10 cm de ancho de color amarillo que rodea

todas las areas de almacenamiento y pasillos, se utilizd pintura de aceite para asegurar su
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adherencia a la madera y que esta perdurara con el tiempo. En la figura 34 se presenta el proceso

que se siguid y la forma en que finalmente quedaron demarcados los pasillos de la bodega.

Figura 34. Demarcacion de pasillos de la bodega de comercializacion.

La sefializacion de los estantes se hizo con el fin de determinar un espacio puntual para cada
uno de los productos de comercializacién, de tal manera que esto facilite el trabajo de los operarios
de bodega encargados de alistar los pedidos y disminuya el tiempo que estos disponen para tal
actividad. La respectiva demarcacion se hara en cada uno de los estantes y con un letrero que

determina el tipo de producto que este contiene como se puede apreciar en la figura 35.

Figura 35. Sefializacion de zonas de almacenamiento bodega de comercializacién.
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5.2  Implementacion propuestas de mejora fabricacion

5.2.1 Implementacion propuestas de mejora gestion de inventarios

5211 Actividad 1. Establecer la clasificacion ABC asociada a las bolsas genéricas que
fabrica la empresa. La respectiva clasificacion ABC se hizo a través de informacion de ventas de
los productos de fabricacion de enero de 2016 a diciembre de 2016 suministrada por el software
World Office. Es importante destacar que el sistema de informacion fue depurado, esto debido a
que se encontraban referencias repetidas.

Ademaés, para la clasificacion ABC s6lo se tuvieron en cuenta los productos genéricos que
maneja la empresa de tal manera que la informacién de ventas de productos que mandan a fabricar
clientes con caracteristicas particulares no se tuvo en cuenta.

La clasificacién ABC se hizo de la siguiente manera:

e Clase A: representan el 65% del total de las ventas, el cual pertenece al 16,16% (59 de 365) de
productos.

o Clase B: representan el 25% del total de las ventas, el cual pertenece al 24,12% (88 de 365) de
productos.

e Clase C: representan el 10% del total de las ventas, el cual pertenece al 59,72% (218 de 365)
de productos.

En el apéndice L se puede apreciar de manera mas clara la clasificacibn ABC obtenida; esta

clasificacion permite determinar las bolsas genéricas mas representativas e importantes para la

empresa, de tal manera que segun la metodologia empleada los productos tipo A seran los que se
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tendran en cuenta al momento de priorizar las actividades a desarrollar en lo que sigue del proyecto.
Cabe destacar que en los productos tipo A se encontraron productos de diferentes tipos de
referencias; ademas, de los 59 productos de tipo A se encontro que el producto mas representativo

de las bolsas genéricas para la empresa es la referencia 7X10PP1 7X10 PP 1.

5.2.1.2 Actividad 2. Determinar los costos de inventario para establecer con los directivos de
la empresa los factores a tener en cuenta para la toma de decisiones en inventarios. Los costos
de inventarios se calcularon para los productos tipo A resultantes de la clasificacion ABC hallada
anteriormente; estos costos se calcularon para cada uno de estos productos, ademéas estan
compuestos por los costos de ordenar y los costos de mantener, cabe destacar que en el apéndice

M se presenta de manera explicita la forma en que se calcularon los costos.

Es importante aclarar que algunos de estos costos se prorratearon de manera aproximada y a criterio
del estudiante dado que es un poco tedioso hallar exactamente los costos asociados a cada una de

estas actividades.

Ademas, se pudo determinar que en promedio el tiempo de entrega de un producto por parte de
produccion es de 8 dias después de hacer su requerimiento. De igual manera, es importante resaltar
gue no se presentan costos de trasporte; dado que estos productos son fabricados en las mismas

instalaciones de la empresa.
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5.2.1.3 Actividad 3. Hallar los pronoésticos de demanda asociados a los productos tipo A
resultantes de la clasificacion ABC. Los pronosticos de demanda se calcularon para los productos
tipo A de la clasificacion ABC que se obtuvo, se analizé informacion de ventas de los productos
en cada uno de los meses del afio 2016 para hallar los prondsticos de demanda; estos se calcularon
a través de los siguientes métodos; suavizamiento exponencial con «= (0,1;0,3y0,9),
regresion lineal y promedio movil ponderado para los tres ultimos periodos. Logrando asi asegurar
la utilizacion del método de pronéstico que arroje menor MAD (Error Absoluto Medio). En el

apéndice N se puede observar de manera clara el célculo de los prondsticos por producto.

Es importante destacar que se considera un comportamiento similar en las ventas de un afio a
otro, por lo cual se determinara un pronostico de demanda promedio mensual para el afio 2017,
de tal manera que este sera determinante para la politica de inventarios que se establecera para cada

uno de los productos.

5.2.1.4 Actividad 4. Mediante un modelo de inventario determinado y una herramienta
informética establecer las cantidades de kilogramos a solicitar a produccion de bolsas genéricas
seguin su importancia. Para la realizacion de esta actividad se hizo un respectivo analisis con el
director del proyecto para poder determinar el modelo de inventarios acorde al proceso de
fabricacion de la empresa, de tal manera que se tuvieron en cuenta cada una de las siguientes

caracteristicas y se asumieron los siguientes supuestos:

e Lademanda es constante y conocida.

e Revision del inventario es continua.
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e El costo de emitir una orden es constante.

¢ No hay quiebre de stock.

e El punto de venta hace los pedidos a diario de las referencias genéricas de bolsas.
e EIl comportamiento de la demanda es aleatoria.

e El Lead Time (Tiempo de fabricacion) es conocido y constante.

e No existen ahorros por volumen.

Basados en lo anterior, se determind que se trabajara con un modelo de inventarios EOQ basico
de revision continua y demanda aleatoria, en el cual se determinara una cantidad 6ptima de pedido
Q, que se pedira cada vez que el inventario del producto se encuentre en R unidades; como
describen (Rios, Martinez, Palomo, Caceres, & Diaz, 2008), “En este tipo de inventario se debe
determinar el punto R, cuando el inventario cae al nivel de punto de pedido, se ordenara un pedido
de tamafio constante Q (ver figura 36), en cuanto a la revision, ésta se realiza cada vez gque se hace
un retiro o una adicion, lo que implica la inversion de una considerable cantidad de tiempo en el
mantenimiento del inventario. La necesidad de un sistema computarizado para la implantacion de
este sistema, implica una considerable inversion econdmica, es por ello que se recomienda su

aplicacion Unicamente a aquellos articulos de mayor precio e importancia”.

El modelo considera los siguientes parametros:

D: Demanda. Unidades por afio.

Co: Costo de emitir una orden.

Ch: Costo asociado a mantener una unidad en inventario en un afio.

Q: Cantidad a ordenar.
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L: Lead Time (Tiempo de Entrega del Proveedor)

R: Punto de reorden.

produ

Figura 36. llustracion del patron de inventario. Adaptado de Bonini (2001).

La determinacion de la cantidad de 6ptima (Q*), se realiza a través de la aplicacion de la

2(2CoD
*=
¢ Ch

Por otro lado, la determinacion del punto de reorden (R), se realiza a través de la aplicacion de

siguiente ecuacion:

la siguiente ecuacion:
R=DXL

Es importante destacar que para el respectivo célculo de estos datos en la actividad anterior se
procedio al calculo de los costos asociados al modelo; ademas, se determinaron los prondsticos de
demanda asociados a cada uno de los productos, de tal manera que aquellos productos que tomaron
el prondstico de demanda de regresion lineal deberan tener en cuenta que el modelo se vera
ajustado a los siguientes factores:

Is: Inventario de seguridad.

o: Desviacion estandar
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a: Nivel se servicio (95%)

Za: Valor de Z en la distribucion normal para o

De tal manera que la determinacion del inventario de seguridad (Is), se realiza a través de la
aplicacion de la siguiente ecuacion:

Is=ZaXao

Por tal motivo, la determinacion del punto de reorden (R), se vera ajustada como se muestra en

la siguiente ecuacion:
R=DxL)+Is

El objetivo de la realizacidn de este modelo de inventario es poder aplicarlo a los productos tipo
A resultantes de la clasificacion ABC, pero como es de esperarse resulta un poco tedioso realizar
estos célculos para los 63 productos, de tal manera que se disefid y elaboré una herramienta
Informaética que tuviera en cuenta todas las necesidades para la implementacion de ésta.
A continuacion se presenta una descripcion de las funciones que presenta la herramienta que se

realizo:

Disefio de la herramienta: La herramienta se puede apreciar en el apéndice S, para el disefio
de la herramienta se tuvo en cuenta los principales items que el programa debia contener para hacer

funcional y préctica, los cuales se presentan a continuacion:

e Uninforme de ventas por producto del respectivo afio anterior al cual se calculara el modelo
de inventarios, este es obtenido del software World Office con el que cuenta la empresa.
e Informacion del costo mensual de realizar una orden de pedido.

e Clasificacién ABC de las ventas netas de los productos.
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Informacion del espacio que ocupa en centimetros cada producto en la bodega.

e Informacion del costo mensual de almacenamiento por producto.

e Tiempo de entrega del proveedor por producto.

e Informacion de ventas mensuales por producto para el calculo de los pronosticos.

e Informacion de prondsticos de ventas mensuales por producto.

Desarrollo de la herramienta: El desarrollo de la herramienta se presentd a través de algunos
items mencionados anteriormente, los cuales se desarrollan en macros realizadas en Excel, el
funcionamiento de la herramienta se presenta en el apéndice Q en el manual de procedimientos
que se realizo.

Modulo de inicio: En este modulo el usuario encuentra los procesos de comercializacion y
fabricacion que desarrolla la empresa, podré elegir la funcion que desea realizar en la herramienta,
ya sea cargar el informe de ventas, determinar los productos tipo A o calcular los pronosticos y

desarrollar el modelo de inventarios.

Jaerplast
\\ I

v
productes biodegradables

COMERCIALIZACION FABRICACION

CARGAR VENTAS CARGAR VENTAS
PRODUCTOS TIPO A PRODUCTOS TIPO A
PRONOSTICO PRONOSTICO

Universidad
Industrial de

Figura 37. Menu principal herramienta fabricacion.
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Maédulo de cargar ventas: En el apéndice U se encuentran las ventas de los productos de
fabricacion del afio 2016, este modulo permite cargar el informe de ventas que se requiere para

poder determinar las ventas y las cantidades vendidas por producto, las cuales son necesarias para

hallar la clasificacion ABC y los pronosticos de demanda por producto.

CARGAR VENTAS
PRODUCTOS TIPO A
PRONOSTICO

FABRICACION

JAERPLAST X

Abra el archivo de VENTAS

Figura 38. item para cargar ventas de fabricacion.

Productos tipo A: Este modulo permite determinar la clasificacion ABC de los productos a

través de las ventas acumuladas del afio, de tal manera solo toma los productos tipo A y las

respectivas cantidades vendidas por mes.
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Figura 39. item para determinar los productos tipo A de fabricacion.

Prondsticos: En este mddulo se calculan los pronosticos de demanda asociados a cada producto,

elige aquel pronostico que se asocie a cada producto y ademas implementa el modelo de
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inventarios; de tal manera que arroja una hoja con los respectivos datos del modelo, como lo son

la cantidad a pedir (Q*), el punto de reorden (R) y demés datos asociados al modelo.

FABRICACION
CARGAR VENTAS

PRODUCTOS TIPO A ‘

PRONOSTICO

Universidad
Industrial de

Santander

Figura 40. item para determinar los pronésticos y el modelo de inventarios.

Producto
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1016FP1 10%16 PP 1 b.A29H parks] 254989 81 i 0% 199996338 362361549 172376852 H40077118
IRIT2ETATXIT 028 TA B.456,76 (4,02 254988 §1.781, i 0% 199996398 403266172 43463012 BET046017
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Figura 41. Hoja del modelo de inventarios de fabricacion.

5.2.2 Implementacidn propuestas de mejora gestion de almacenamiento

5.2.2.1 Actividad 1. Analizar los pedidos que el punto de venta solicita diariamente a bodega.
Para hacer este analisis se recolecto informacidn de varias 6rdenes de pedidos en las que el punto
de venta hace su solicitud de bolsas genéricas. A continuacion se presenta la figura 42; en la cual

se evidencia la forma en que se hacen las ordenes de pedido a diario.
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Figura 42. Orden de pedido bolsas genéricas.

De este andlisis se pudo evidenciar:

e Estas 6rdenes de pedido se solicitan a diario y son hechas por los empleados del punto de
venta, los cuales revisan las existencias de bolsas genéricas que hay en las gondolas.

e Con resaltador se presentan las bolsas que se solicitaron y habian en existencias; por otro
lado las referencias que estan sin resaltar fueron solicitadas pero no habian en existencias.

e Seordenan bolsas genéricas en las diferentes densidades de material (ALTA-BAJA-PP)

e Enlos pedidos la mayoria de veces se percibe que hay productos de la misma familia que
algunos rotan mas que otros.

e Se evidencia que en los pedidos cuando no hay existencias de una referencia, el jefe de
bodega hace una orden de pedido a produccién para que estos la fabriquen en cuanto haya
disponibilidad de materias primas, maquinaria, operarios y tiempo.

e Existen ocasiones en que estas 6rdenes se demoran en ser procesadas.
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e En los pedidos analizados se evidencia gran rotacion de los productos tipo A que se
obtuvieron de la clasificacion ABC realizada anteriormente.

e Este pedido se hace en horas de la mafiana para ser suplido inmediatamente, cabe aclarar
que en el trascurso del dia el punto de venta hace la solicitud de las bolsas genéricas que se van

agotando.

5.2.2.2 Actividad 2. Realizar un anélisis de productos en las 6rdenes diarias que hace el punto
de venta a bodega. Para este anélisis de productos se utiliz6 la misma informacién obtenida en la
actividad anterior, de tal manera que se pudiera obtener una idea de la forma adecuada en que se
deberia realizar la distribucién fisica de productos en bodega, con lo cual se pudo deducir lo

siguiente:

e Al proveer a almacén una referencia solicitada se suple el producto en la cantidad de
kilogramos que esté disponible, este se surte en las géndolas y si hay un restante se deja para
después surtirlo.

e Cuando un producto no se solicita en la orden y se agota en el transcurso del dia; este es
suministrado por bodega cuando se requiera.

e Se evidencio que cuando no hay existencias de un producto y produccién no procesa la
orden de fabricacion del mismo, almacén sigue solicitando a diario el producto hasta que se
fabrique y bodega lo suministre a almaceén.

e Las referencias de bolsas siempre se solicitan agrupadas por el tipo de material con que se
fabrican, esto es determinante al momento de hacer la distribucion de los productos en la bodega,

de tal manera que se pueden organizar por densidad de material (ALTA-BAJA-PP).
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e Se evidencio que aparte de solicitar los productos por tipo de material, estos se solicitan en
orden de medida, lo cual facilitaria la organizacion de los productos en bodega, ya que estos se

organizarian por tipo de material y en orden ascendente de la medida.

5.2.2.3 Actividad 3. Propuesta layout para el redisefio de las areas de almacenamiento de
productos plasticos (bolsas-rollos) y materias primas. Para el redisefio de las areas de
almacenamiento de productos plasticos y materias primas; se realiz6 una reunion con los directivos
de la empresa, la ingeniera industrial y el jefe de bodega; de tal manera que en dicha reunion se
plantearon los requerimientos de espacio que consideraban cada una de las partes interesadas. Dado
que se realizd una ampliacion en el area del punto de venta se redujo el espacio de almacenamiento
del primer piso, a lo cual se decidié que en adelante los rollos que se almacenaban en el primer
piso serian almacenados en el segundo piso donde antes se almacenaban los productos de
comercializacion, y en el primer piso se amplié el almacenamiento de materia prima, abarcando
gran parte del espacio donde almacenaban los rollos, en cuanto a lo que respecta a las bolsas estas

se dejaron en su ubicacion inicial.

Para el almacenamiento de los rollos en el segundo piso se hicieron modificaciones en las
estanterias que se encontraban ubicadas alli, esto debido a que se debian reforzar para que
soportaran el peso de los rollos; como se aprecia en la figura 43. Es importante destacar que
también se siguid haciendo uso de los estantes en que se venian almacenando los rollos, de tal

manera que se evitara incurrir en costos de compra de estanteria.
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Figura 43. Adaptacion de estanterias.

En cuanto al almacenamiento de materias primas; se ubicaron estibas en el nuevo espacio
disponible para el acopio de las mismas. Ademas, para el almacenamiento de bolsas se dejo la
misma infraestructura que habia inicialmente, solo se hizo la compra de un estante que estaba
siendo requerido para el almacenamiento de las mismas. Por Gltimo, es importante destacar que
para el traslado de los rollos del primer piso al segundo piso se hicieron modificaciones al ascensor

que se usa para subir los rollos; de tal manera que ahora este tuviera que parar en el segundo piso.

El apéndice O presenta el disefio de las areas de almacenamiento de productos plasticos (bolsas
y rollos) que fue adoptado en la empresa, este disefio se hizo basado en requerimientos de los
directivos de la empresa, costos, tiempo, infraestructura, espacio y otros factores. En la figura 44

se presenta una evidencia de la distribucion que se adopt6 en la nueva bodega.
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Figura 44. Redisefio de las areas de almacenamiento de fabricacion.

Las zonas de almacenamiento que se presentan en la ilustracidn anterior se identifican por colores;
de tal manera que con color amarillo se representa el almacenamiento de rollos, de color azul el
almacenamiento de bolsas, con color verde algunos productos de comercializacion, con color rojo
el area del ascensor y con color naranja un area destinada para almacenamiento de cajas de cartén
en las cuales vienen empacados los productos de comercializacion y que en ocasiones son
vendidas. Ademas, los pasillos y puntos de acceso de la empresa estan con color gris, las escaleras
y el area del computador de la bodega estan de color blanco.

El almacenamiento de las bolsas se decidié dejar en esta area como estaba inicialmente, debido

a gue se cuenta con las estanterias requeridas, la distribucion es acorde a las necesidades de
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almacenamiento de los productos; dado que se facilita la ubicacion de los productos y se logré
identificar un orden Idgico en los estantes de los productos.

Es importante aclarar que no se pudo aprovechar la altura de tres metros de la bodega para el
almacenamiento de los rollos; esto debido a que la empresa no cuenta con monta carga y estos
pueden llegar a pesar entre 20 y 50 kilos, lo cual dificulta su operacion y almacenamiento en lugares
muy altos, por lo cual se decidio seguir almacenando en los estantes que se venian utilizando.
Ademaés, se dejé disponible en el piso un espacio para almacenar los rollos que llegan a tener
dimensiones muy grandes y no caben en los estantes disponibles, esto para su mejor
maniobrabilidad.

La ubicacién de los rollos en esta area de la bodega se debe a que se buscd situarlos lo mas cerca
posible al ascensor, de tal manera que no se tengan que hacer grandes recorridos y esfuerzos al
momento de almacenarlos.

Los pasillos principales de la bodega son de 120 cm contando la respectiva demarcacion con
una franja de 10 cm de lado y lado del pasillo, con lo cual se especifica que estos pasillos quedaron
de 100 cm. Por otro lado los demas pasillos quedaron de 90 cm contando la respectiva demarcacion
con una franja de 10 cm de lado y lado del pasillo, con lo cual se especifica que los pasillos

quedaron de 70 cm.

5.2.2.4 Actividad 4. Reubicar los productos de fabricacion en las respectivas bodegas. El
analisis de las 6rdenes de pedido determind que estas se hacen agrupadas por la densidad del
producto y frecuentemente se pidén los mismos; esto ayudo a establecer que se deberian continuar

con la misma ubicacion de las bolsas genéricas con que se venia trabajando en bodega.
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Lo anterior debido a que se evidenci6 un orden légico y una distribucion que facilita el acceso,
el almacenamiento y la ubicacion de los productos. Es importante destacar que la forma de
almacenar se caracterizé por la clasificacion de las estanterias, de tal manera que en los estantes se
almacena por tipo de densidad de las bolsas (ALTA-BAJA-PP), por el calibre y por medida. En
cuanto a la ubicacion de los productos a peticidn del cliente, los cuales serdn almacenados en un
solo estante sin importar la densidad o medida de la bolsa, ya que estos se distinguiran por el tipo
de cliente.

La ubicacion de los rollos en los estantes se determind a traves dos categorias principales: una
determinada por aquellos rollos que son de clientes y estan en espera de ser despachados o estan
como producto en proceso, y la segunda estd determinada por los rollos que se encuentran
disponibles para bodega, de tal manera que estos se encuentran almacenados como producto en
proceso. Ademas, en cada una de estas dos categorias se decidid hacer otra clasificacion, la cual se
determind de la siguiente manera, una son los rollos de alta densidad (transparente-color), otra por
los rollos de baja densidad (transparente-color) y otra por los rollos de PP (con impresion-sin

impresion).

Figura 45. Ubicaciéon de rollos en la bodega.
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En lo que respecta a materias primas, estas se seguiran ubicando en el primer piso en el area
que se hacia habitualmente; se ampli6 esta area de almacenamiento de tal manera que se ubicaron
mas estibas para el almacenamiento de la misma; es importante resaltar que las materias primas
vienen empacadas en bultos, lo que facilita su almacenamiento y es posible aprovechar la altura,

para hacer varios arrumes de las mismas.

5.2.2.5 Actividad 5. Realizar la demarcacion y sefializacion de las estanterias y los pasillos
destinados para el almacenamiento. La demarcacion de las areas de la bodega en que se ubican
bolsas y rollos se hace con el objetivo de detectar las areas de almacenamiento y circulacién, de
tal manera que se respeten las mismas y asi se eviten accidentes por obstruccion de pasillos o
productos almacenados en puntos de acceso. La demarcacion del piso se hizo con una franja de 10
cm de ancho de color amarillo que rodea todas las areas de almacenamiento y pasillos, se utiliz6
una pintura de aceite para asegurar su adherencia en las baldosas del piso y que esta perdurara con
el tiempo. En la figura 46 se presenta la forma en que finalmente quedaron demarcados los pasillos

de la bodega.

Figura 46. Demarcacion de pasillos de la bodega de fabricacion.
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Es importante destacar que la bodega antigua ya contaba con una demarcacién de pasillos, en
las cuales se debid resaltar algunas y otras tuvieron que ser borradas y removidas de lugar debido
a las modificaciones que se realizaron.

La sefializacion de los estantes se hizo con el fin de determinar un espacio puntual para cada
una de las bolsas y rollos almacenados, de tal manera que esto facilite el trabajo de los operarios
de bodega encargados de alistar los pedidos y disminuya el tiempo que estos disponen para tal
actividad. La respectiva demarcacion se hara en cada uno de los estantes y con un letrero que

determina el tipo de producto que este contiene.
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Figura 47. Sefializacion de las areas de almacenamiento de la bodega de fabricacion.

5.3 Elaboracion de los manuales de procedimientos y de funciones.

Después de las mejoras realizadas en la empresa a los procesos de gestion de inventarios y gestion
de almacenamiento se hace necesario proponer manuales de procedimientos para que estos
procesos se realicen de manera adecuada. Por otra parte cabe destacar que la empresa cuenta con
manuales de funciones de los procesos mejorados, pero es necesario realizar ciertas modificaciones

teniendo en cuenta las mejoras implementadas a los procesos intervenidos. A continuacion se
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presentan las fases que se desarrollaron para la elaboracion del manual de procedimientos y las

modificaciones del manual de funciones.

5.3.1 Fase 1. Identificacion de cargos relacionados con los procesos de almacenamiento e
inventarios en la empresa Jaerplast S.A.S. Después de analizar los procesos de gestion de
almacenamiento y gestion de inventarios, se identificaron los siguientes cargos relacionados.

e Administradora.

e Jefe de bodega.

e Auxiliar de bodega.

5.3.2 Fase 2. Analisis de los manuales de funciones de los cargos relacionados y elaboracion
de las respectivas modificaciones. Se hizo un analisis de cada uno de los cargos identificados en
los procesos intervenidos y se revisaron los manuales de funciones con los que contaba la empresa;
de tal manera que se realizaron las respectivas modificaciones basados en las mejoras
implementadas, de tal manera que los manuales de funciones se pueden observar en el apéndice P

los cuales se hicieron para los siguientes cargos:

e Administradora.
e Jefe de bodega.

e Auxiliar de bodega.
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5.3.3 Fase 3. Creacion del modelo del manual de procedimientos. EI modelo del manual de
procedimientos propuesto contiene tres items a evaluar: objetivos del manual, responsables y
descripcion de procedimientos. De esta manera se pretende lograr una facil compresion de los
mismos para su respectivo uso. A continuacion se presentan los procesos a los cuales se realizaron
los manuales de procedimientos presentados en el apéndice Q:

e Gestion de almacenamiento

e Gestidn de inventarios

5.3.4 Fase 4. Presentacion de los manuales de procedimientos. Se hizo la respectiva
presentacion de los manuales de procedimientos propuestos y los cambios realizados a los
manuales de funciones, esto con el fin de que los directivos de la empresa los revisaran y aprobaran
los mismos. También dichos manuales fueron entregados y explicados a los empleados

involucrados en los procesos anteriormente mencionados para que hagan buen uso de los mismos.

5.4 Indicadores de gestion logistica

“Una de las caracteristicas de las organizaciones modernas es que han incorporado a sus procesos,
elementos de gestion que permitan evaluar sus logros o permitan sefialar falencias para aplicar
correctivos necesarios. Los indicadores son necesarios para poder mejorar: “Lo que no Se mide no
se puede controlar, y lo que no se controla no se puede gestionar.” Los objetivos y tareas que se
propone una organizacion deben concretarse en expresiones medibles, que sirvan para expresar
cuantitativamente dichos objetivos y tareas, y son los “indicadores” los encargados de esa

concrecion” (Garcia Mora, pag. 25).
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A continuacién se plantean algunos indicadores de gestion logistica, enfocados en inventarios
y almacenamiento de la empresa; de tal manera que estos indicadores se plantearan para los

procesos de comercializacion y fabricacion de productos plésticos.

5.4.1 Indicadores de inventarios. Los indicadores de inventarios que se presentan a
continuacion solo se midieron para el proceso de comercializacion; dado que no se contaba con
informacion solida para medirlos en el proceso de fabricacion, cabe destacar que se dejan

planteados para que estos puedan ser medidos posteriormente.

5.4.1.1 Rotacion de la mercancia. Este indicador se hallé para el proceso de comercializacion
de la empresa, de tal manera que solo se contd con informacion confiable de los meses de diciembre
de 2016, enero y febrero de 2017. La seleccion de este indicador se basa en medir el nimero de
veces que esta rotando el inventario en bodega, de tal manera que se pretenda tener un control del
mismo, lo cual permitiria disminuir el tiempo que dura la mercancia almacenada en bodega, esto
es de vital importancia para la empresa de tal manera que se evita la obsolescencia de los productos,

se evita incurrir en sobrecostos de almacenamiento y genera un mayor flujo de caja.

Objetivo general
La siguiente norma tiene por objeto controlar las salidas por referencias y cantidades del centro de

distribucion.

Objetivo especifico

Controlar la cantidad de los productos/materiales despachados desde el centro de distribucion.
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Definicion
Proporcion entre las ventas y las existencias promedio e indica el nimero de veces que el capital

invertido se recupera a través de las ventas.

Calculo

Valor = Ventas acumuladas  _ Numero de veces.
Inveniario promedio

La informacion a través de la cual fue posible calcular este indicador se encuentra en el apéndice

R, de tal manera que esta informacion se encuentra resumida en la tabla 6.

Tabla 6. Indicador de rotacion de la mercancia.

Afo Mes Ventas final Inventario promedio Indicador

2016 Dic $48.861.736 $ 38.955.135 1,25
Ene $29.819.261 $ 38.751.653 0,77
2017
Feb $28.199.031 $ 43.276.470 0,65

INDICADOR ROTACION

1,40
1,20
1,00
0,80
0,60
0,40
0,20
0,00

DIC ENE FEB

Figura 48. Indicador de rotacion de mercancia.
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Se aprecia que el indice de rotacidn tiende a disminuir en los meses de estudio, esto se debe a
que en diciembre por ser temporada navidefia aumentan las ventas y la demanda de productos de
comercializacion. Esto hace que la rotacion de los inventarios sea més alta en diciembre; logrando
asi que los productos en bodega roten 1,25 veces en este mes de estudio. También es importante
resaltar que los primeros meses de afio disminuyen las ventas debido a que es temporada baja,
ademaés la primera semana de enero la empresa no tuvo atencion al cliente, esto debido a la
realizacion de inventarios y mejoras en su infraestructura, esta puede ser una evidente razon que
afecto la rotacion de sus inventarios. Por otro lado, las ventas del mes de febrero se vieron afectadas
debido a una medida de transito (pico y placa) que implemento la alcaldia de Bucaramanga en el

centro; lo cual ocasiono disminucion en las ventas y aumento de inventarios en bodega.

5.4.1.2 Duracién del inventario. Este indicador se pudo medir para el proceso de
comercializacion de la empresa, de tal manera que solo se cont6 con informacion confiable de los
meses de diciembre de 2016, enero y febrero de 2017. Este indicador busca determinar el promedio
de dias que duran en almacenamiento los productos de comercializacion, de tal manera que su buen
control evitaria el almacenamiento por varios periodos, congestion en la bodega y proporcionaria
una idea del numero de veces que se hace pedido a proveedores para garantizar la disponibilidad

de productos.

Objetivo general
La siguiente norma tiene por objeto controlar la duracion de los productos en el centro de

distribucion.
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Objetivo especifico

Controlar los dias de inventario disponible de la mercancia almacenada en el centro de distribucion.

Definicion

Proporcion entre el inventario final y las ventas promedio del tltimo periodo e indica cuantas veces
dura el inventario que se tiene.

Calculo

_ Inventario Final

Valor= *30dias

Ventas promedio

La informacion a través de la cual fue posible calcular este indicador se encuentra en el apéndice

R, de tal manera que esta informacidn se encuentra resumida en la tabla 7.

Tabla 7. Indicador de duracién de la mercancia.

Afio  Mes Inventario final Ventas promedio Indicador

2016  Dic $ 38.955.135 $ 44.319.510 26,37
Ene $41.838.007 $ 43.001.305 29,19
2017
Feb $40.810.959 $41.767.782 29,31

INDICADOR DURACION

DEL INVENTARIO
30,00 2.1
28,00 26,37
26,00 -
24,00

DIC ENE FEB

Figura 49. Indicador de duracién de mercancia.
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Es importante destacar que el numero de dias que los productos de comercializacion
permanecen en bodega va en aumento segln el andlisis presentado, esto debido a factores que
fueron explicados anteriormente. Diciembre presenta menor numero de dias de los productos en
bodega; lo cual obedece al alto promedio de ventas de dicho mes causado por los meses de octubre,

noviembre y diciembre lo que se conoce como temporada navidefia.

5.4.1.3 Nivel de cumplimientos de pedidos. Este indicador se establecié para el proceso de
comercializacion de la empresa, de tal manera que solo se cont6 con informacion confiable de los
meses de noviembre y diciembre de 2016. Se busca determinar el porcentaje de productos que
solicito el punto de venta y fueron entregados, dado que habia en existencias en bodega. Para la
empresa es importante poder determinar o medir la disponibilidad en existencias de productos de

comercializacion en bodega cuando estos sean solicitados.

Objetivo general
La siguiente norma tiene por objeto controlar la eficacia de los pedidos efectuados por el punto de

venta.

Obijetivo especifico

Controlar la eficacia de los pedidos efectuados por el punto de venta.

Definicion
Consiste en conocer el nivel de efectividad de los pedidos de mercancias del punto de venta en

cuanto a los pedidos entregados en un periodo de tiempo.
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Calculo

Numero de productos entregados X 100

Valor =
ator Numero total de productos pedidos por mes

Tabla 8. Nivel de cumplimiento.

Afo  Mes Productos entregados Total productos pedidos Nivel de cumplimiento

2016 Nov 243 334 72,8%

2016 Dic 208 344 60,5%

NIVEL DE CUMPLIMIENTO

80,0%
60,0%
40,0%

20,0%

0,0%

NOV DIC

Figura 50. Nivel de cumplimiento.

Es evidente que hubo una disminucidn en el nivel de cumplimiento del suministro de productos
de bodega al punto de venta en el mes de diciembre, lo anterior se debe a la temporada navidefia
ya que la demanda aumento en los meses de octubre, noviembre y diciembre; en consecuencia a
esto la empresa no contaba con inventarios de emergencia que hicieran posible el cumplimiento de
entrega de los articulos que se demandaban, ademas algunos proveedores no trabajaron toda la

temporada de diciembre lo que imposibilitaba hacer pedidos.
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5.4.2 Indicadores de almacenamiento. Los indicadores de almacenamiento que se presentan
a continuacion no fue posible medirlos dado que todas las areas de almacenamiento de la empresa
fueron modificadas, para el almacenamiento de productos de comercializacion se cre6 una nueva
bodega y todas las &reas de almacenamiento de productos de fabricacion fueron modificadas. Es
importante destacar que estos indicadores se dejaran planteados para que posteriormente sean

medidos en la empresa.

5.4.2.1 Costo de unidad almacenada. Este indicador es planteado con el fin de llegar a
determinar si con la creacion de la nueva bodega de comercializacion y las modificaciones de las
bodegas del proceso de fabricacion se lograron reducir costos de almacenamiento y poder tener un

control y mejor manejo de los mismos.

Objetivo general
La siguiente norma tiene por objeto controlar el valor unitario del costo por almacenamiento propio

0 contratado.

Obijetivo especifico

Controlar el valor unitario del costo por almacenamiento propio o contratado.

Definicion
Consiste en relacionar el costo del almacenamiento y el nimero de unidades almacenadas en un

periodo determinado.
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Calculo

Costo del Almacenam ento

Valor = — -
Mimero de Umidades almacenada s

5.4.2.2 Costo metro cuadrado. Este indicador es planteado con el fin de adquirir informacion
y tener conocimiento claro acerca de los costos por metro cuadrado asociados a mantener en
funcionamiento y uso las bodegas con que se cuenta. Es importante aclarar que en la empresa no
se tienen claro estos costos y aprovechando la creacion y modificacion de las bodegas de

almacenamiento se quieren empezar a medir.

Objetivo general
La siguiente norma tiene por objeto cuantificar el costo del area de almacenamiento respecto a los

costos de operacion interna.

Obijetivo especifico

Cuantificar el costo del &rea de almacenamiento respecto a los costos de operacion interna.

Definicion

Consiste en conocer el valor de mantener un metro cuadrado de bodega.

Calculo

. COSTO TOTAL OPERATIVO BODEGA
VALOR = * tofal
TOTAL AREA DE ALMACENAMIENTO
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6. Conclusiones

e A través de visitas a la empresa, entrevistas al personal e informacion suministrada por la
empresa se logro identificar que la principal problematica de los procesos intervenidos eran los
desdrdenes en las bodegas y la forma en que se manejaban sus inventarios.

e El desarrollo del proyecto se vio afectado desde su inicio debido a la poca y confiable
informacion con la que contaba la empresa, de tal manera que resulto un poco tedioso la
recoleccion de la misma para la realizacion del diagndstico y la continuidad del proyecto.

e La implementacion de propuestas de mejora se desarrollé en su mayoria, solo se
presentaron restricciones al momento de implementar el disefio de la nueva bodega de
comercializacion debido a factores que fueron mencionados en el desarrollo de esta actividad, es
importante destacar que todo el tiempo se conto con la disposicion y colaboracion de los directivos
y todos los trabajadores de la empresa.

e La nueva bodega de comercializacion no pudo ser estructurada y realizada en la forma
deseada, lo anterior debido a factores econémicos, de tiempo, modificaciones que se debian hacer
en la fachada de la empresa, requerimientos de los directivos de la empresa y capacidad de peso
en la estructura de la bodega.

e Elredisefio de las bodegas de almacenamiento de la empresa, la demarcacion de los estantes
y pasillos evidencio una mejora en cuanto a la movilidad y despeje de los mismos.

e Con el desarrollo del proyecto y las mejoras implementadas se logré actualizar y poner en
funcionamiento los inventarios de productos de comercializacion y fabricacion en el software de

la empresa.
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e Se modificaron los manuales de funciones y se elaboraron los manuales de procedimientos
para los cargos del jefe de bodega, auxiliar de bodega y la administradora de la empresa, lo anterior
basado en las mejoras implementadas.

e Con el desarrollo de la herramienta informética se asegura la disposicion y existencias de
articulos de comercializacién y fabricacion mas importantes y representativas en las ventas de la
empresa.

e El adecuado funcionamiento de la herramienta informética est& sujeto a la informacion
suministrada por el sistema de informacion World Office y la actualizacion de los costos asociados
a almacenamiento y de ordenar los productos.

e Solo fue posible medir los indicadores de inventarios para el proceso de comercializacion,
sin embargo los demas indicadores solo fueron planteados debido a la falta de informacion.

e Esimportante resaltar el aprendizaje obtenido por el practicante en cada uno de los procesos
intervenidos, dado que en el desarrollo del proyecto se presentaron inconvenientes a los cuales se

tuvo que buscar soluciones rapidas y factibles.

7. Recomendaciones

e Serecomienda centrar esfuerzos y atencion al tema de los indicadores en la empresa, esto
debido a que con el desarrollo de este proyecto se plantearon algunos indicadores, pero se considera

conveniente medir y controlar los procesos de la empresa para la mejora de los mismos.
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e Serecomienda a los directivos centrar esfuerzos en la consolidacién de informacidn y bases
de datos solidas en la empresa.

e Serecomienda estudiar la posibilidad de desarrollar un MRP para asegurar la disponibilidad
de los productos con mayor rotacion.

e Se considera necesario que la empresa cuente con un portafolio de los productos genéricos
que se fabrican, de tal manera que se puedan centrar esfuerzos y se prioricen los mismos al
momento de ordenar su produccion.

e Prestar mas atencion a los costos asociados al almacenamiento y los inventarios de la
empresa, de tal manera que se tenga mas certeza acerca de los costos asociados a desarrollar estos
procesos en la empresa.

e Se considera conveniente que la empresa haga seguimiento y continde la implementacion
de las mejoras realizadas en los procesos intervenidos en este proyecto, de tal manera que se tenga

un mejor control y estos procedimientos mejorados se conviertan en politica de la empresa.
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