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RESUMEN

TITULO: PLAN DE MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS LOGISTICOS DE LA EMPRESA
ELECTROVERA S.A.S

AUTOR: Jhonatan Larrota Melgarejo, Yonathan Oswaldo Nifio Diaz.”

PALABRAS CLAVE: Procesos logisticos, Diagndstico, Gestion, Mejoramiento, Aprovisionamiento,
Almacenamiento, Alistamiento.

DESCRIPCION: El presente trabajo se desarrollé con el objetivo de mejorar el proceso logistico de
la empresa Electrovera S.A.S.

El presente proyecto de grado se basa en el mejoramiento de los procesos logisticos de
Electrovera S.A.S., una compainiia dedicada a la comercializacién y venta de materiales eléctricos
de baja, media y alta tensién. Con una experiencia de 31 afios en el mercado siendo lider en la
distribucién, comercializacién y venta de materiales eléctricos a nivel nacional, llevando productos
de alta calidad, con precios competitivos.

Para el desarrollo del proyecto inicialmente, se realiz6 un diagndstico de los procesos logisticos de
aprovisionamiento, almacenamiento y alistamiento, gracias al cual se identificaron oportunidades
de mejora como alternativas de solucién a las falencias encontradas en dichos procesos, con el
propdsito de plantear posibles propuestas a la empresa, entre las cuales la de mayor relevancia
que consideré la junta directiva de la empresa fue realizar el disefio de una politica de
almacenamiento que permitiera aprovechar eficientemente la los recursos con que cuenta la
empresa y dar un adecuado tratamiento a los productos que comercializa. Ademas durante el
desarrollo del proyecto se implementaron algunas de las propuestas tales como la demarcacion del
pasillo principal de la bodega y la codificacion de la tuberia. Por otra parte se recomienda tener en
cuenta los indicadores planteados en este proyecto, ya que permitirian evaluar, seguir y controlar
los procesos anteriormente mencionados.

" Trabajo de Grado
Facultad Ingenieria Fisico Mecanicas. Escuela de ingenieria Industrial. Director Carlos Eduardo Diaz
Bohérquez
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SUMMARY

TITLE: IMPROVEMENT PLAN LOGISTICS BUSINESS PROCESSES ELECTROVERA S.A.S.
AUTHOR: Jhonatan Larrota Melgarejo, Yonathan Oswaldo Diaz Nifio.”™

KEY WORDS: logistics processes, diagnosis, treatment, improvement, procurement, storage,
enlistment.

DESCRIPTION: this work was developed with the objective of improving the logistics processes
Electrovera S.A.S. this degree project is based on the improvement of logistics processes of
Electrovera S.A.S., it is a company dedicated to the marketing and sale of electrical materials of
low, medium and high voltage. this enterprise has an experience of 31 years in the market as a
leader in the distribution, marketing and sale of electrical equipment throughout the country,
bringing high quality products with competitive prices. developing this project, initially a diagnostic
was made about logistics procurement processes, storage and enlistment, through which
opportunities for improvement were identified as alternative solutions to the deficiencies in these
processes, in order to consider possible proposals to the company, among which the most
important proposal that the board of directors considered was to make the design of a storage
policy to take eficiently advantage of the company's resources available and give proper treatment
for products marketed. also during the project were implemented some of the proposals such as he
demarcation of the main hall of the cellar and coding of the pipe. moreover, it is recommended to
take into account the indicators proposed in this project, because it allows to evaluate, monitor and
control the processes previously mentioned.

" Graduation Project.
Faculty of Physics and Mechanics Engineering. Industrial Engineering. Thesis Director Engineer Carlos
Eduardo Diaz Bohdrquez.
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INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas requieren condiciones altamente competitivas en el
mercado, lo que implica buscar estrategias que permitan una diferenciacion y un

reconocimiento a la compainiia, respecto a las demas del mismo servicio y/o sector.

La empresa ELECTROVERA S.A.S. Para mantenerse en el mercado tiene la
responsabilidad y obligacién de ser mas competitivo, por ello un factor clave en el
que debe enfocarse es en un mejoramiento de sus procesos logisticos, debido a
gue se presentan oportunidades de mejora en la gestion de aprovisionamiento,

almacenamiento, y alistamiento de los pedidos.

La finalidad de este proyecto de grado es el mejoramiento de los procesos
logisticos de la empresa ELECTROVERA S.A.S. abarcando los procesos de
almacenamiento y alistamiento de pedidos; mediante técnicas que permitan el
mejor aprovechamiento e indicadores que permitan llevar el respetivo seguimiento

y control para llegar a la mejor solucion.

El desarrollo de este proyecto se lleva a cabo en ocho capitulos partiendo de lo
general a lo especifico del problema, en el capitulo 1 se describira las
generalidades del proyecto, en el capitulo 2 marco de referencia, en el capitulo 3
Descripcidén general de los procesos logisticos, en el 4 capitulo Diagnostico de la
situacion actual; luego en el capitulo 5 formulacion de la propuesta de mejora; en
el capitulo 6 disefio e implementacion de propuestas de mejora; y finalmente en el
capitulo 7 y 8 revisar el cumplimiento de los objetivos propuestos para plantear las

respectivas conclusiones y recomendaciones en el desarrollo del trabajo.
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TABLA DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

ELECTROVERA S.A.S, es una Empresa Santandereana con una experiencia de
31 afos en el mercado siendo lider en la distribucion, comercializacion y venta de
materiales eléctricos a nivel nacional, llevando productos de alta calidad, con
precios competitivos y un plan de financiacién asequible a sus clientes. Inicia sus
labores en mayo de 1981 con el nombre de Cecilio Vera Rodriguez, en la ciudad
de Bucaramanga como un almacén dedicado a la venta de materiales eléctricos
en general. Hoy en dia la empresa cuenta con 45 trabajadores y con un portafolio
de aproximadamente 4000 productos diferentes divididos en grupos y lineas de

acuerdo a su utilizacion.

Logo de la compafia: En la figura 1, se puede observar el logo de la compaiiia.

Figura 1. Logo de la compaifiia.

_—
. o
electrovera

Fuente: Electrovera S.A.S.

1.1.1. Localizacion. La empresa se encuentra ubicada en la ciudad de

Bucaramanga-Santander, en la Avenida La Rosita No. 18-60/70.
1.1.2. Objeto social de la empresa. Electrovera S.A.S. es una empresa

santandereana, comprometida con la comercializacion de aparatos eléctricos de

alta media y baja tension.
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1.1.3. Portafolio de productos. La empresa maneja productos de baja, media y
alta tension y esta las clasifico en 12 categorias: canalizacién, conectividad, media
tension, distribucion de energia, equipos de medicidbn de energia, conectores
eléctricos, automatizacion y control, ultraterminales, iluminacién, cableado
estructurado, sistemas de puesta a tierra y seguridad industrial. El portafolio de

productos se puede observar en el anexo A.

1.1.4. Estructura organizacional. En la figura 2, se encuentra la estructura

organizacional de la empresa.

Figura 2. Estructura organizacional.

el
ESTRIICTURA ASAMBLEA GENERAL DE ACCIINISTAS electrovera
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1.1.5. Mapa de procesos. En la figura 3, se puede observar el mapa de proceso

de la empresa
Figura 3. Mapa de procesos.
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1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Electrovera S.A.S. presenta algunas dificultades en el area de
aprovisionamiento, almacenamiento y alistamiento de pedidos, presentando con
frecuencia baja rotacion de los inventarios y desabastecimiento de productos.
Ademas se presentan altos indices de devoluciones y garantias a proveedores,
También se hace necesario resaltar que la empresa posee en sus inventarios altos
volimenes de productos obsoletos que no contribuyen al desarrollo de la
empresa.

Por otra parte, el almacenamiento es dedicado, pero se estan presentando
problemas al no tener definidas politicas de almacenamiento. Por ultimo largos
recorridos para el alistamiento de pedidos donde el auxiliar se encarga de ir por la
bodega sin ningun tipo de ruta preestablecida a recoger las referencias solicitadas.

21



El problema radica por la ausencia de politicas para la toma de decisiones, que
ayuden a planear y controlar cada una de las actividades involucradas en los

procesos logisticos.

El proyecto busca mejorar los procesos de almacenamiento y alistamiento de

pedidos para la empresa Electrovera S.A.S.

1.3. OBJETIVOS

1.3.1. Objetivo General. Diseflar un plan de mejoramiento de los procesos
logisticos de la empresa ELECTROVERA S.A.S en busqueda de mejorar su

eficiencia.

1.3.2. Objetivos Especificos

e Realizar el diagnostico del proceso logistico del almacén para definir la
situacién actual de la empresa ELECTROVERA S.A.S.

e Revisar la literatura para identificar teorias que permitan mejorar el proceso
logistico.

e Disefiar una politica de almacenamiento.

e Establecer las politicas que orienten el alistamiento de pedidos.

e Disefar un sistema de indicadores que permitan hacer seguimiento al plan de
mejoramiento del proceso logistico del almacén.

e Disefiar un plan de implementacion de las propuestas de mejora concertadas

con la direcciéon de la empresa.
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1.4. ALCANCE DEL PROYECTO

El alcance de este proyecto esta dirigido a los procesos logisticos que intervienen
en la empresa, donde se realizara un analisis de la situacion actual para asi poder
identificar oportunidades de mejora, las cuales se presentaran como propuestas
que ayuden a aumentar la productividad y eficiencia de los procesos de

almacenamiento y alistamiento.

Dado lo anterior, el proposito del presente proyecto es disefiar una politica de
almacenamiento orientada al alistamiento de pedidos de la empresa Electrovera
S.A.S. por otra parte se disefiard un sistema de indicadores que permitan hacer

seguimiento y control del proceso logistico del almacenamiento.

1.5. METODOLOGIA

Este proyecto se desarrollard en cuatro etapas:

1.5.1. Etapa 1: Conocimiento De La Empresa Y Sus Procesos Logisticos. En
esta etapa se va a conocer la empresa ELECTROVERA S.A.S. Mediante las

siguientes actividades:

e Visitas a la empresa realizando un reconocimiento del punto de venta, el
almacén, las oficinas de alta y media gerencia.

e Reuniones con los directivos de la organizacion, con el fin de conocer,
documentar y caracterizar cada uno de los procesos de la empresa, que
permitan la identificacion de los problemas actuales que se presentan.

e Realizar entrevistas a operarios, jefes de area y a la gerencia, encargados de

los procesos a analizar.
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e Obtencion de informacion mediante la revision de documentos, relacionados
con los procesos a analizar.

e Realizacion de diagnostico de la empresa ELECTOVERA S.A.S., por parte de
los estudiantes y con ayuda de la informacion suministrada, haciendo énfasis a

los procesos de aprovisionamiento, almacenamiento y alistamiento.

1.5.2. Etapa 2: Anélisis Y Propuestas De Mejora.

e Revisar la literatura para identificar formas de optimizar los procesos logisticos.

e Andlisis de la informacién suministrada durante el diagnéstico realizado a la
empresa ELECTROVERA S.A.S.

e Después del analisis, se disefian alternativas de solucion a las oportunidades
de mejora de los procesos que aborda el proyecto, y asi brindar apoyo a las

directivas para la toma de decisiones.

1.5.3. Etapa 3: Disefio e Implementacion de Mejoras Aprobadas. En esta etapa
se analiza las necesidades encontradas en los procesos logisticos de la empresa
ELECTROVERAS S.A.S. Diseflando e implementado las propuestas autorizadas
por las directivas de la compafiia en el tiempo de ejecucion del proyecto.

Mejorar los procesos de, almacenamiento y alistamiento disefiando una politica de
almacenamiento acorde a las necesidades de la empresa, ademas la demarcacién
del pasillo de acceso principal y bahias auxiliares; y finalmente realizar indicadores

gue permitan el seguimiento y control de dichos procesos.

1.5.4. Etapa 4: Presentacion de Resultados. Una vez culminado el proceso de
disefio y formulacion de mejoras aprobadas por la empresa, se realiza un analisis
del desarrollo del proyecto respecto a los objetivos propuestos y alcanzados. Por
altimo, se redactan las recomendaciones para futuros proyectos en la empresa
ELECTROVERA S.AS.
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2. MARCO DE REFERENCIA

2.1. MARCO DE ANTECEDENTES

Ana Edith Moreno Moreno y Yuli Alexandra Ayala Caceres' desarrollaron el
proyecto de grado “Mejoramiento de los procesos logisticos de la empresa J'S
SERVIPRTROL LTDA.” en el que se busco a través de un diagnédstico de la
empresa, diseflar e implementar propuestas de mejora para las falencias
encontradas en los procesos logisticos de aprovisionamiento, almacenamiento y
gestion de inventarios. Este proyecto aporta en la elaboracion del proyecto de
grado, como se debe realizar el diagnostico para los procesos logisticos de la

empresa.

Liseth Johanna Gamboa Suérez’> en su proyecto de grado “Andlisis y
mejoramiento del sistema de almacenamiento de ELECTROINDUSTRIAL S.A.
busca mejorar los procesos de almacenamiento y recepcion de mercancias. Este
proyecto hace relacién al almacenamiento y le aporta al presente proyecto, temas

de analisis para la gestion de almacenamiento y alistamiento.

Karol Milena Garcia Prada Y Néstor Rall Mantilla Larotta® en su proyecto de
grado “Redisefio de distribucion fisica del centro de distribucion principal de
COMERTEX S.A.”, el desarrollo de este proyecto consiste en el planteamiento de

escenarios de distribucion fisica partiendo de una revision bibliografica acerca de

! MORENO MORENO Ana Edith, AYALA CACERES Yuli Alexandra. Proyecto de grado. Mejoramiento de los
procesos logisticos de la empresa J'S SERVIPRTROL LTDA. Bucaramanga. Universidad Industrial de
Santander. 2015.

2 GAMBOA SUAREZ Liseth Johanna. Proyecto de grado. Analisis y mejoramiento del sistema d
almacenamiento de ELECTROINDUSTRIAL S.A. Bucaramanga. Universidad Industrial de Santander. 2014.

® GARCIA PRADA Karol Milena, MANTILLA LAROTTA Nestor Raul. Proyecto de grado. Redisefio de
distribuciéon fisica del centro de distribucion principal de COMERTEX S.A. Bucaramanga. Universidad
Industrial de Santander. 2012
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la metodologia de disefio y mejores practicas logisticas en centros de distribucion.
El desarrollo de este proyecto permite establecer una linea base para el proyecto
de grado que se quiere realizar debido a que contiene procesos y oportunidades

de mejora similares.

2.2. MARCO TEORICO

ALMACENAMIENTO

El almacenamiento consiste en la ubicacién de los productos recibidos en el lugar
que les corresponda, de acuerdo con su modulo de almacenaje, pues conviene
disponer, mediante la sefializacién de los pasillos, de un cédigo de ubicacion. Un
tipo muy utilizado es: Pasillo, posicion y altura. Con el fin de ahorrar trabajos de
manutencion, asignara los puestos de almacenaje mas préximos a la entrada y
salida del almacén (y a menor altura) a los productos con un mayor volumen de
movimientos; y los productos con menor rotacion de ubicaran en las ubicaciones

mas lejanas (y a mayor altura).*

2.2.1. Gestion de Almacenes. La gestion de almacenes se define como el
proceso de la funcion logistica que trata la recepcion, almacenamiento y
movimiento dentro de un mismo almacén, es decir, alistamiento de pedidos,
empaquetado y despacho, hasta el punto de consumo de cualquier material
(materia prima, producto terminado) asi como el tratamiento e informacion de los
datos generados.”

Zona de Almacenaje

* PEREZ. HERRERA. Mariano. Almacenamiento de materiales. Valencia: Marge Books, 2006. p. 47-52.

®> PRICEWATERHOUSECOOPERS. En: Manual de Almacenes [en linea] [citado 15 de agosto de 2016]
Disponible en <http://www.prog ramaempresa.com/empresa/empresa.nsf/0/e88d210e
51f9371ac125705b002c66c9/$FILE/almacenly?2.pdf>
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La zona de almacenaje es aquella que esta Unicamente destinada a este fin; para
ello ha de contar con las instalaciones adecuadas. Dependiendo de la resistencia,
tamafo, configuracién, origen y destino de la mercancia que se deba almacenar,

ésta podra estar colocada en:®

e Segun la resistencia: pilas o estanterias

e Segun el tamafio: blogues o estanterias

e Segun la configuracion: en el suelo o estanterias

e Segun el origen y destino:
> Unico origen y Unico destino: bloques o estanterias
> Unico origen y varios destinos: bloques o estanterias
» Varios origenes y Unico destino: bloques o estanterias

» Varios origenes y varios destinos: estanterias
Distribucion fisica de los almacenes

El concepto de “Lay — out” alude a la disposicion fisica de las diferentes areas del
almacén y los elementos constitutivos insertos en ellos. Sin duda constituye la
parte técnica mas delicada en el disefio de un almacén ya que condiciona de
forma permanente el funcionamiento del mismo. En todo almacén se distinguen

necesariamente las siguientes areas de trabajo:’

e Areas de almacenaje: representa el espacio fisico ocupados por las
mercancias almacenadas, asi como la infraestructura de estanterias o
cualquier otro medio de almacenamiento empleado.

e Areas de manipulacién del producto: espacio reservado para la clasificacion y

preparacion de pedidos.

® PEREZ. HERRERA. Mariano. Almacenamiento de materiales. Valencia: Marge Books, 2006. p. 47-52
" ANAYA TEJERO, Julio Juan. Logistica Integral: La Gestion Operativa de la Empresa. Madrid: ESIC, 2007. p.
206.
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e Areas de carga y descarga: esta intimamente ligadas al disefio de los muelles,
gue constituyen uno de los elementos esenciales para un buen funcionamiento
de la instalacion, ya que son limitativos de la capacidad operativa del almacén,
por lo cual conviene disefarlos lo suficientemente holgados y flexibles para
evitar situaciones de colas.

e Areas de servicio: se distinguen entre servicios internos como oficinas,
archivos, etc., de los servicios llamados externos tales como equipos de fuel

oil, estacionamiento de vehiculos y puestos de vigilancia.

El Lay Out: es el esquema de distribucién, légico y ordenado de un sistema y es
usado como herramienta para optimizar procesos o0 sistemas, son las
disposiciones que van a llevar los productos en el area de almacenamiento, esta
debe planificarse para facilitar el flujo de productos. La disposicion y el sistema de
manejo de materiales son muy integrados, ademas debe ponerse especial
atencion en la ubicacion, la cantidad y el disefio de los andenes de recepcion y

carga.

Disefio del almacén: El disefio del almacén debe considerar las caracteristicas

del movimiento de productos. Tres factores que se determinan durante el proceso
de disefio son la cantidad de pisos que debe incluir la instalacion, un plan de
utilizacién del espacio cubico y el flujo de productos. Debe facilitar el flujo continuo

y directo de los productos.®

El disefio del almacén trata de lograr:

e El maximo aprovechamiento del espacio para ubicar la maxima cantidad de
mercancia que se mide con la variable de control: pallets/m2, caja/m2, etc.

e Reducir el volumen de inversiones en suelo, edificios, estanterias, carretillas,

informatica, que se mide con la variable $/pallet, $/caja, etc.

8 BOWERSOX, Donald J., CLOSS, David J., COOPER, M. Bixby, Administracién y Logistica en la Cadena de
Suministros. Editorial Mc Graw Hill. p. 226-230

28



Los principios del almacenaje para el disefio del Lay out son:

e Maximo aprovechamiento del espacio en superficie y en volumen.

e Facilidad de acceso al stock segun el tipo de estanterias.

e Flexibilidad en la colocacion con una gestion de ubicaciones a hueco libre y
dejando huecos libres disponibles para las campafias estacionales.

e Calculo de necesidades de estanterias con el ABC de stock y ubicacion de las

referencias en funcién del ABC de ventas.

Zonas del almacén: Las zonas que pueden identificarse en un almacén son:

e Zona de recepcion y control: Después de descargada la mercancia es
necesario inspeccionarla para corroborar que se esta recibiendo el producto y
las cantidades indicadas y que se encuentre en perfectas condiciones.

e Zona de picking y preparacion: Esta se tiene con el fin de organizar los pedidos
a despachar, que son traidos ya sea de forma individual o con rutas de
recogida, para su posterior empaque.

e Zona de salida y verificacién Antes de despachar los productos en necesario
revisar que sean los que han sido pedidos, para posteriormente politizarlos u

organizarlos de la mejor forma para transportarlos.

2.2.2. Metodologias de Disefio de Distribucion Fisica. Para el presente
proyecto se toma como base la metodologia de Rush ton (2006)° porque es la

metodologia mas reciente encontrada y publicada en la literatura.
Metodologia de Rush ton et al. (2006)
El disefio de una bodega y su sistema de manejo de materiales requiere una serie

de etapas o pasos, empezando con la definicion de los requerimientos del sistema

y sus restricciones, y terminando con la evaluacion del disefio seleccionado.

® RUSHTON, Alan; CROUCHER, Phil; BAKER, Peter. HANDBOOK Of Logistics And Distribution
Management.3a Ed. 2006.
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Aunque la metodologia tiene un orden secuencial, el proceso de disefio es
iterativo y requiere revisar nuevamente los pasos ya desarrollados durante el

proceso y calcular las interacciones que ocurren.

El proceso de disefio segun Rush ton et al. (2006) comprende los siguientes

pasos:

Definir los requerimientos del negocio y restricciones de disefo:
Se deben considerar:

e Tendencias en el mercado/industria.

e Objetivos corporativos.

e Plan de negocio.

¢ Rol del centro de distribucion.

e Otras estrategias relacionadas.

¢ Niveles de servicio al cliente.

e Factores externos (Entorno de negocio).

Respecto a las restricciones:

e Tiempo para construir y operar la bodega en una fecha especifica.

e Financiero, por ejemplo, el capital disponible que la empresa tenga destinado
para el proyecto.

e Técnico, por ejemplo, que la tecnologia a implementar sea compatible con la
tecnologia existente en la compainiia.

¢ Requerimientos legales.

Definir y obtener datos

La cantidad requerida de datos y su exactitud sobre los cuales se basa el disefio

definen cuan bien se acoplan los resultados con la expectativa del disefio.
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Los datos requeridos para el disefio pueden incluir:

De los productos:

Manejo de materiales y otras caracteristicas relevantes, dimensiones, peso,
temperatura, y otras restricciones.

Unidades de empaque y cargas unitarias.

Niveles de inventarios para los SU (Maximos, promedios, minimos Yy
variaciones estacionales); Throughput (Maximos, promedios, minimos Yy
variaciones estacionales); Cargas unitarias (Caja, estiba, metro cubico)
Proyecciones de crecimiento y tendencias.

Niveles de servicio en funcion del tiempo, para completar ordenes de pedidos;
perfil de érdenes de pedido, frecuencias de pedido, entre otros.
Llegada/despacho de la mercancia: Tamafio de los vehiculos, tipos,
frecuencias, tiempos, cargas unitarias a manejar, transporte propio o
tercerizado.

Operaciones en la bodega: Operaciones bésicas a llevarse a cabo y servicios o
actividades auxiliares.

Requerimientos de é&rea externos: Seguridad de las instalaciones, como

porterias; Parqueaderos para los camiones y su maniobrabilidad.

Formular una base de planeaciéon

Los datos necesarios deben agruparse y analizarse para que el disefiador formule

los sistemas y métodos operativos apropiados, maquinaria, distribucién fisica,

nivel de personal requerido, costos. Los datos deben ser presentados de varias

maneras, incluyendo graficos y cuadros, tablas, esquemas, analisis estadistico, y

redes
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Definir los principios operacionales

Las operaciones basicas que se llevaran a cabo dentro de la bodega deben ser
definidas especificamente antes de determinar la maquinaria y equipo a usar, el

espacio o el nivel de personal requerido para las operaciones.

Evaluar el tipo de maquinariay equipo

Para poder determinar la maquinaria y equipo apropiado para una aplicacion en
particular se requiere estar al tanto de la disponibilidad de la misma y de entender

las caracteristicas basicas de operacion de los distintos tipos de maquinaria.

El enfoque para la seleccién de la maquinaria y equipo comprende las siguientes

etapas:

e Célculo inicial del nivel de automatizacion (dependiendo de los beneficios que
brinde).

e Determinacion de las caracteristicas requeridas para la operacion.

e Arboles de decision (ayudan a definir un criterio para la seleccion de la

maquinaria y equipo).

Preparar las distribuciones fisicas tanto internas como externas de la

bodega

Los principios generales de la distribucion fisica interna son:

e Patrones ldgicos de flujo con cruces de flujos minimos y sin marchas atras en
los movimientos de la mercancia, basandose en analisis de movimientos,
generalmente en linea recta a través de la bodega.

e Minimizar la cantidad de movimientos tanto para el personal como para la
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maquinaria y equipo.

Aprovechar la utilizacion del volumen de espacio al maximo.

Buena accesibilidad a la mercancia.

Sistema de trabajo seguro.

Una decision fundamental es adoptar ya sea un patron de flujo en linea recta o
una configuracion en U.

Finalmente, considerar si en el futuro habra una expansion de la bodega, con
una distribucién fisica que no se interrumpa en caso de que se tenga que

implementar la expansion.

Los principios generales de la distribucion fisica externa son:

Acceso de los vehiculos.
Seguridad
Vias de acceso y movimiento.

Areas de maniobra y espera.

Preparar o redactar procedimientos operativos y requerimientos del sistema

de informacién

Una vez esta definido la maquinaria y equipo y la distribucion fisica, es importante

redactar los procedimientos operativos. Ademas, se debe definir claramente los

requerimientos del sistema de informacion. Esta decision es la base para la

especificacion del sistema de administracion de la bodega.

Evaluar la flexibilidad del disefio

La flexibilidad del disefio debe ser evaluada por medio del planteamiento de

escenarios para lograr una cadena de suministro agil.
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Calcular las cantidades de maquinaria y equipo

Basados en el flujo del material dentro de la bodega y la seleccién de la
maquinaria, se puede calcular la cantidad de los equipos requeridos. Para equipo
de almacenamiento, por ejemplo, el nimero de estibas a almacenar. Los
requerimientos del sistema de manejo de materiales estan basados en el
movimiento del material dentro de la bodega, incluyendo variaciones estacionales

y picos en la demanda.

Usando los niveles de inventario y “throughput” y las caracteristicas operativas del
equipo, los céalculos de los requerimientos de equipo son generalmente sencillos
cuando se tiene en cuenta operacion por operacion.

Calcular el nivel de personal requerido

El nivel de personal requerido esta intimamente relacionado con el equipo maovil
requerido. Claramente el nivel de personal debe establecerse como parte del
disefio y para hacer un calculo real de los costos involucrados.

Calcular costos operativos y de capital

En este punto se pueden calcular los costos operativos y de capital.

Frecuentemente es Util agruparlos bajo los siguientes aspectos:

e Edificacion, incluyendo el terreno, la instalacién, impuestos locales, servicios
de seguridad y mantenimiento.

e Maquinaria y equipo (estatico y moévil), su mantenimiento y costos
operacionales.

e Personal administrativo y operativo.
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e Sistema de informacion (hardware y software) incluyendo costos de

implementacion y mantenimiento.

Comparar el disefio contra los requerimientos del sistema y restricciones

Los objetivos originales de disefio y restricciones habran de haber definido los
requerimientos comerciales, financieros y técnicos que va a tener la nueva

bodega, y éstos definen el criterio principal para calcular el propésito del disefio.

Los requerimientos basicos de capacidad de almacenamiento, dimensiones de la
instalacion, distribucidn fisica, niveles del personal, y costos operativos y de capital

pueden ser validados en esta etapa.

Es muy importante no solo asegurar que el disefio funciona de acuerdo al plan de
negocio, sino también identificar cdmo, y a que costo, los otros escenarios
pudiesen ser considerados. El uso de la simulacién es de gran beneficio en esta
etapa del disefio.

Finalizar el disefio seleccionado

Como todo proceso de disefio, habra inevitablemente un proceso de iteracion para
revisar nuevamente los requerimientos de disefio, y verificar que el grado de
acoplamiento entre los requerimientos y los resultados es el esperado. El disefio
seleccionado debe presentarse con todos sus procesos operativos, Servicios
auxiliares, maquinaria y equipo seleccionado, niveles de personal, costos
operativos y de capital, y disefios gréaficos de las instalaciones para exponerse

ante la junta directiva para su aprobacion.

2.2.3. Politicas de Almacenamiento. En ocasiones las condiciones del negocio

hacen necesario que los productos sean almacenados antes de ser alistados para
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cumplir con las ordenes de pedido requeridas por el cliente. Existen varios factores
que influyen en la politica de almacenamiento como, por ejemplo, la politica de
alistamiento de pedidos, tamafo y distribucion fisica del area de almacenamiento,
el sistema de manejo de materiales, las caracteristicas fisicas de los productos,
tendencias en la demanda, rotacion de los productos y requerimientos de espacio.
Sin embargo, es extremadamente dificil para un humano considerar todos los

factores simultaneamente para obtener la mejor politica de almacenamiento.®
Areas de almacenamiento de reservay de alistamiento

Cuando existe la necesidad de mejorar el proceso de alistamiento en términos de
rapidez, resulta practico en muchos casos separar el area de almacenamiento o
“Reserve area” del area de alistamiento o “forward area”. El area de alistamiento
es restringida: entre mas pequefia sea ésta, mas pequefio sera el tiempo
promedio de viaje del operario cuando alista un pedido. Es muy importante decidir
cuantas del total de las referencias seran almacenadas en el area de alistamiento
o “forward area” y en donde almacenarlas. Este tema es mejor conocido en la

literatura como “forward-reserve problema”.

Existe una variedad de alternativas para la asignacion de los productos dentro de
las areas de almacenamiento (Reserve area) y alistamiento o (forward area). A

continuacion, se describen las seis politicas mas utilizadas:

¢ Almacenamiento aleatorio.

e Almacenamiento dedicado.

¢ Almacenamiento por clases.
e Almacenamiento por rotacion.

¢ Almacenamiento al primer lugar vacio disponible.

% CHAN, Felix T.S., H.K. Chan. Improving the productivity of order picking of a manual pick and multi-level
rack distribution warehouse through the implementation of class-based storage.
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¢ Almacenamiento por familias de productos.

DESCRIPCION DE POLITICAS DE ALMACENAMIENTO

Almacenamiento aleatorio

Esta politica consiste en almacenar la mercancia que llega a la bodega de manera
aleatoria (igual probabilidad de seleccién de los espacios disponibles del area de
almacenamiento). Esta politica tiene la ventaja de aprovechar al maximo la
utilizacion del espacio (o0 bajo requerimiento de espacio) a expensas de
incrementar la distancia de viaje en el alistamiento de pedidos; solo funciona con

un entorno operativo totalmente computarizado.

Almacenamiento dedicado

Una de las desventajas de esta politica reside en el hecho de tener que reservar
un espacio en el area de almacenamiento para cada tipo de producto o SU incluso
si no hay existencias de estos mismos. Ademas, se debe reservar espacio
suficiente para cada producto hasta el maximo de inventario calculado a mantener
para ese producto. Debido a lo anterior, esta politica requiere el maximo de
espacio disponible para almacenar generando esto una baja utilizacién del

espacio.

Una ventaja de esta técnica es que el operario se familiariza con la localizacion de
los productos. Finalmente, esta politica puede ser de gran ayuda si los productos
tienen pesos distintos, por ejemplo, productos que son bastante pesados deben
localizarse en el primer nivel de estanteria y los productos livianos en los niveles

mas altos.
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Almacenamiento por clases

Consiste en la combinacibn de algunos de los métodos mencionados
anteriormente. En el control de los inventarios, una forma clasica de agrupar los
productos en clases basandose en su “popularidad” es el método de Pareto. La
idea consiste en agrupar los productos en clases de tal forma que los productos
gue mas tienen movimiento o rotan constituyen alrededor del 15% del total de los

productos almacenados, pero contribuyen alrededor del 85% de sus movimientos.

Cada clase es por tanto asignada a un lugar dedicado o fijjo de la bodega. El
almacenamiento en cada area o clase es aleatorio y las clases son determinadas
por alguna medida de la frecuencia en la demanda de los productos, como COI o
volumen de alistamiento. Los productos que mas se mueven generalmente se
clasifican como items-A, la siguiente clase se llama items-B, y asi sucesivamente.
Frecuentemente las clases son solo tres, pero puede existir en algunos casos que

existan mas de estas tres clases.

Es importante mencionar la politica de almacenamiento éptima o mas adecuada
depende de la politica de alistamiento o ruteo (también del tamafio de la bodega y

el nimero de SU alistados por cada viaje).

Almacenamiento por familias de productos

Se basa en las relaciones que existen entre los productos que el cliente solicita,
por ejemplo, existen clientes que por lo general tienden a ordenar o solicitar un
producto junto con otro. Claramente esta politica de almacenamiento puede ser
combinada con algunas de las politicas recién mencionadas como, por ejemplo,
utilizar una clasificacion por clases y simultaneamente por relaciones entre los

productos (correlaciéon estadistica).
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2.2.4. Perfil de Pedidos. El perfil de pedidos se realiza para determinar la
ubicacion mas adecuada de la mercancia en una bodega de acuerdo a la forma
como el cliente la solicita, debido a que se reducen distancias y tiempos de
operacién al momento de alistar un pedido. Frazelle (2002)** plantea el perfil de
pedidos como la distribucion de mezcla en las 6rdenes de pedido, porcién de
unidades de carga solicitadas, numero de referencias por pedido y popularidad de

productos.
Distribucion de mezcla en las érdenes de pedido

Existe una variedad de distribuciones de mezcla en las 6rdenes de pedido que
ayudan a definir la estrategia operativa de la bodega. Tres de las mas usadas son
la mezcla entre familias de productos, distribucién de las unidades de carga, es
decir si se despacha por pallet completo, por cajas o por unidades y las porciones
de unidades de carga solicitadas en los pedidos, lo que quiere decir que, si se
define un pallet como unidad de carga, la distribucion estd definida por el
porcentaje de pallet que se despache. Para definir esa distribucion de mezcla se

deben tener en cuenta los siguientes aspectos:
Mezcla entre familias de productos

En muchos casos, la estrategia operativa de la bodega esta influenciada por la
mezcla entre familias de productos, esto es, que los pedidos requieran productos
de las distintas familias que se manejan. Si las 6érdenes son puras, es decir, que
tienden a requerir productos de una sola familia, entonces es un indicador para
dividir el area de almacenamiento segun ésas familias de productos y por lo tanto

obtener una buena productividad y un buen nivel de servicio al cliente.

" FRAZELLE, E., 2002a. Supply Chain Strategy: The Logistics of Supply Chain Management. McGraw-Hill,
New York.Citadopor :BAKER, Peter; CANESSA, Marco. 2009. Warehouse design: a structure approach.
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De acuerdo al ejemplo mostrado en la figura 4, el 75% de las ordenes de pedido
pueden ser completadas de una sola familia de productos, sugiriendo que dividir el
area de almacenamiento de acuerdo a esas familias de productos conducira a una
buena productividad, buen nivel de servicio al cliente y un buen desempefio de la

densidad de almacenamiento.

Figura 4. Mezcla entre familia de productos por 6rdenes de pedido.

% PRI

Fuante: SUPPLY CHAINSTRATREGE: The Logistics af
SupplyChainMarageme Edward Frazelle

Distribucion de las unidades de carga

En algunas bodegas, el alistamiento de pedidos por pallet o por cajas se lleva a
cabo en distintas areas, se debe medir el porcentaje de 6rdenes que pueden ser
completadas o despachadas por estiba completa, por cajas o mezclado, con el
objetivo de determinar si se necesitan areas separadas para favorecer la eficiencia

de la operacion.

De igual forma, se debe determinar el porcentaje de o6rdenes de pedido que son
despachadas por cajas completas y por cajas abiertas (parte del contenido de la
caja completa) para determinar si se justifica reservar un area para el alistamiento

de pedidos por caja abierta.
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Porciones de unidades de carga solicitadas en los pedidos
Trata de determinar la porcién de unidad de carga solicitada en la orden de pedido
como se muestra en la figura 5, bajo el supuesto que se define el pallet como

unida de carga.

Figura 5. Unidad de carga por pedidos.
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Fuente: SUPPLY CHAINSTRATEGY: The Logistics of
SupplyChainManageme Edward Frazelle

Lo anterior con el fin de determinar las unidades de carga que deben ser definidas
y asi favorecer nuevamente el alistamiento de pedidos reduciendo el nimero de

viajes y la manipulacion de la mercancia.

Numero de referencias por pedido

El nimero de referencias por pedido ayuda a determinar la mejor forma de alistar
las ordenes. Este analisis se puede complementar con el porcentaje de ordenes

gue pueden ser despachadas por cajas completas o cajas abiertas. Como se

puede observar en la figura 6.
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Figura 6. Porcentaje por cajas completas o abiertas.
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2.2.5. Proceso de Alistamiento de Pedidos. El alistamiento es cada vez mas
importante en la cadena de suministro, tanto desde el punto de vista del sistema
de produccion, como en lo que respecta a actividades de distribuciéon (es decir, la
preparacion de productos para el cliente final)'?. Esta importancia se debe a que el
proceso puede implicar hasta un 60% de todas las actividades y ser responsable
de mas del 65% de los gastos operativos de un almacén afirmaron en el 2005,
Gademann y Van de Velde®®. Mientras que, en el 2006, Bartholdi y Hackman*
expresaron que el alistamiento es el proceso principal en los centros de
distribucién consumiendo mas del 55% del costo de operaciéon. Por tanto, la
diferencia entre las utilidades y pérdidas dependen de qué tan bien se ejecuten las
operaciones del alistamiento de pedidos (Modern Materials Handling® , 1981).

El picking del producto representa todo el proceso inherente a la localizacion fisica
del articulo, seleccion de la cantidad requerida segun el albaran de salida hasta su

traslado al area de preparacién de pedidos.*®

2 MELACINI, Marco; PEROTTI, Sara; TUMINO, Angela. Development of a framework for pick-and-p ass order
%cking system design. 2010.

GADEMANN, N. y DE VELDE, Van, S. Order batching to minimize total travel time in a parallel-aisle
warehouse. 2005. Citado por: BUKCHIN, Yossi; KHMELNITSKY, Eugene; YAKUEL, Pini. En: Optimizing a
d}/namic order-picking process. 2011.
¥ BARTHOLDI John J. y HACKMAN, Steven T. Warehouse and distribution science. 2006.
> BOZER Yavuz A. y WHITE John A. Modern Materials Handling, Split-Case Order Picking-How to Tackle the
Problem. 198, p. 63- 71. Design and performance models for end-of-aisle order picking systems. 1990.
® ANAYA TEJERO, Julio Juan. Logistica integral: la gestion operativa de la empresa. ESIC EDITORIAL. [en
linea] PG 221-224.
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La preparacion del pedido comprende las siguientes operaciones:

Clasificacion de articulos por pedido.
Empaquetado de productos.
Etiquetaje

Paletizacion.

Control.

Técnicas del picking. En el proceso del picking se hace necesario que un operario

del almacén realice los siguientes pasos:

Traslado a la estanteria correspondiente para localizar fisicamente el producto.
Reconocimiento del articulo, bien sea fisicamente o a través de un codigo
identificativo 0 nomenclatura.

En el caso de que no haya suficientes existencias, tendra que proceder a una
anotacion en el documento del picking.

Extraccion y punteo de la cantidad retirada.

Traslado al proximo punto de recogida para repetir la operacion.

Transporte de los articulos a la zona de preparacion de pedidos.

Descarga de la mercancia.

Regreso con el equipo al lugar de origen.

Este procedimiento convencional, basado en el principio de que el hombre viaja

hacia la mercancia, el tiempo empleado en movimientos internos, facilmente

representa entre un 70 y 90% del tiempo total, consumiendo en consecuencia,

gran cantidad de mano de obra.’

" ANAYA TEJERO, Julio Juan. Logistica integral: la gestion operativa de la empresa. ESIC EDITORIAL. [en
linea] P. 221-224.
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Movimiento de personas y productos

De acuerdo al movimiento de personas y productos, el proceso de alistamiento se
clasifica en sistemas de alistadores a productos (pickers to parts), productos a
alistadores (parts to pickers) y (put systems) sistema de distribucion de érdenes
(YU, Mengfei® , 2008)

19 «“un indicador es

2.2.6. Indicadores de Gestion. Segun Luis Anibal Mora Garcia
una magnitud que expresa el comportamiento o desempefio de un proceso, que al
compararlo con el nivel de referencia permite detectar desviaciones positivas o
negativas. También es la conexiébn de dos medidas relacionadas entre si, que

muestran una proporcion de la una con la otra.”

Las caracteristicas principales que deben tener los indicadores de gestién para

gue sean efectivos son:

e Puede medir cambios en esas condiciones a través del tiempo.

e Que sean excluyentes es decir que cada indicador evalla un aspecto
especifico.

e Que sean de facil comprensién y entendibles.

e Deben ser especificos para evitar ambigtiedades.

e El calculo de estos debe estar debidamente soportado.

e Se documentados para su seguimiento y trazabilidad.

'8 YU, Mengfei. Enhancing warehouse performance by efficient order picking, 2008.
9 MORA, Luis Anibal. Indicadores de gestion logisticos. Descargado el, 2004, vol. 21.
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3. DESCRIPCION GENERAL DE LOS PROCESOS LOGISTICOS

Para el desarrollo del trabajo de grado se busca detectar oportunidades de mejora
de los procesos de aprovisionamiento, almacenamiento y alistamiento de pedidos
de la empresa Electrovera S.A.S.

3.1. DESCRIPCION DEL PROCESO DE APROVISIONAMIENTO

La empresa Electrovera S.A.S, es una empresa dedicada a la comercializacion de
materiales eléctricos, por lo que el proceso de aprovisionamiento es un factor
importante para lograr sus objetivos. Las principales actividades en el proceso de
aprovisionamiento son: gestién de proveedores, gestidon de compras y recepcion

de mercancia.

3.1.1. Gestién de proveedores. La seleccion de proveedores de la empresa
Electrovera S.A.S se realiza teniendo en cuenta criterios tales como: calidad,
precio, marca, reconocimiento y servicio. El Director de compras solicita las
condiciones comerciales a los posibles proveedores, para evaluarlas y tomar la

decision de acuerdo a los criterios anteriormente mencionados.

La evaluacion de desempefio a proveedores se realiza anualmente, donde se
presentan criterios tales como: cumplimiento en los plazos de entrega, entregas
completas, cumplimiento con la entrega de las referencias solicitadas, calidad,
cumplimiento en precios, atencion a servicio al cliente, atencion a quejas y
reclamos. Tomando unos valores de escala de 1 a 4 donde 1 significa: nunca
cumplen, 2: a veces cumplen, 3: casi siempre cumplen y 4: siempre cumplen.

Como se puede ver en el anexo B. Evaluacion de desempefio a proveedores en el
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2015. Estableciendo que se debe tener un puntaje superior al 85%, y asi cumplir
con los requisitos estipulados por Electrovera S.A.S.

El Director de compras realiza esta actividad por medio del formato de Evaluacion
de Desempefio a Proveedores, los resultados que dicha evaluacion arroja son
enviados via correo electronico a cada uno de los proveedores evaluados en el

periodo.

3.1.2. Gestidén de compras. La requisicion de mercancia se realiza de la siguiente

manera:

En primer lugar, se realiza durante el alistamiento de cada pedido, para poder
determinar si hay faltantes del producto por medio de la inspeccion visual donde el
sugerido de material se hace mediante un correo a el jefe de compras.

Por otra parte, se esta realizando diariamente una revision de los faltantes de
mercancias por lineas a partir del programa SIIGO, dicha actividad se realiza en el
departamento de compras. Anexo C. Revision de lineas de productos por dias.

En caso de que los vendedores indiquen que el stock esta bajo o esta en ceros,
reportara este faltante al jefe de compras. Con dicha informacion el jefe de
compras genera una orden de compra. Una vez autorizado el pedido por gerencia,
se envia mediante correo electronico o cualquier otro medio, el pedido al
proveedor. Por ultimo, se confirma el recibido. ElI proceso anteriormente
mencionado se puede observar en el anexo D. Diagrama de flujo del proceso de

compras.

En Electrovera S.A.S se cuenta con cuatro procesos de compras: proceso de

compras regulares, internacionales, especiales y el urgente por faltantes.
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e Proceso de compras regulares (semanales):

Este proceso se da principalmente con proveedores nacionales, que abarcan un
volumen del 93% de las compras. Este proceso se realiza cotidianamente cuando
aun se tienen existencias en la bodega y el jefe de compras pide basandose en
histéricos de 3 meses anteriores que arroja el sistema de informacién “SIIGO” el
cual muestra las cantidades de salidas, las cuales se registraron en el histérico de
los tres meses anteriores y las cantidades de nuevo saldo, que son las existencias
que hay en bodega a través de un documento de Excel, donde el 93% de las
veces esta informacion concuerda con las existencias reales en bodega; luego el
jefe de compras calcula las cantidades a pedir mediante la resta de la cantidad de
nuevo saldo a la cantidad de salidas, generando los niveles de compra para una

semana.

e Proceso de compras internacionales:

Este proceso se da exclusivamente para las importaciones con su Unico proveedor
PANDUIT, la mercancia cuando llega al pais es tramitada por un operador
logistico “ENLACE MODAL”, quien se encarga de los tramites aduaneros y

transporte de la mercancia hasta Electrovera S.A.S.

Se tiene estipulado que se realicen trimestralmente estas compras, teniendo en
cuenta el pronéstico de promedio movil de los 3 meses anteriores, incluyendo los

sugeridos y preventas.

e Proceso de compras especiales:

Estas compras se realizan exclusivamente para clientes que realizan compras en
grandes voliumenes o por licitaciones a clientes tales como: Ecopetrol, Occidental,
Hyundai, E.P.M., Mac pollo, Coca-Cola. Este caso se presenta cuando alguno de
sus clientes solicita un pedido del cual la empresa no posea las suficientes

unidades o en caso de productos que no manejan actualmente, por lo que se debe
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realizar el pedido. Buscando satisfacer a los clientes para tener mayor fidelizacion

por parte de estos.

e Proceso de compras urgente por faltantes:

Se presenta cuando los clientes solicitan un producto y no hay las suficientes
existencias en bodega. En este caso se reporta el faltante al departamento de
compras, para que de inmediato llame al proveedor y asi establecer con el cliente
una fecha de entrega de acuerdo a las condiciones del proveedor; si el cliente esta
de acuerdo con éste tiempo, se genera la orden de compra urgente por faltantes.
Por otra parte, se realiza cuando el faltante de la orden del cliente es minimo y la
empresa para cumplir con la entrega decide comprar dicho faltante a otra empresa
bajo ciertas condiciones tales como: realizar el estudio, si es viable la compra, si lo
es, se genera la orden de compra y se termina de alistar el pedido ya que la
politica que se tiene es que cada pedido salga completo y que la rentabilidad debe

estar sobre el 15%.

3.1.3. Recepcion de mercancias. Una vez llegue la mercancia a las instalaciones
del almacén de Electrovera S.A.S, el personal de bodega se encarga de verificar
las especificaciones de los materiales comprados, es decir que estén libres de
defectos, para esta verificacion se seleccionan materiales al azar. Igualmente, el
auxiliar verifica que las cantidades y valores descritos en la factura y/o remision
emitida por el proveedor, correspondan con las especificaciones establecidas en la
orden de compra. En ultimas el jefe de compras evalGa si el producto esta de

acuerdo a las especificaciones y que se cumplan las condiciones comerciales.

Se registra el ingreso de la mercancia mediante el formato de control de ingreso
de mercancia de proveedores para dejar evidencia del material recibido (figura 7).
donde se deja constancia de la fecha, hora en que se recibe al igual que el

proveedor, transportadora, la cantidad de unidades que se recibieron, el numero
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de la guia, numero de la factura, unidades solicitadas, la fecha y hora en que se
solicito el pedido y por ultimo la firma de la persona que recibio la mercancia.

Figura 7. Control de ingreso de proveedores

Cédigo: F-GCGCA-3
CONTROL DE INGRESO MERCANCIA DE PROVEEDORES Versién: 01
Pagina: 1 de 1
FECHA: [ [
LLEGADA FACTURA COMPRAS
FECHA HORA PROVEEDORANSPORTADQ UNDS No. GUIA |No. FACTURA UNDS FECHA HORA FIRMA

DIRECTOR DE LOGISTICA

Fuente: Electrovera S.A.S.

En caso de discrepancia entre los productos recibidos y el pedido inicialmente
realizado, se deja el registro en la factura de compra, el jefe de compras comunica
via mail al respectivo proveedor para que este dé una solucion, la cual puede ser
el cambio de mercancia y carta de devolucién de la mercancia de Electrovera
S.A.S.La medicion y seguimiento del producto en la organizacion, esta
representada por la inspeccion efectuada a los materiales. El resultado de dicha
inspeccion puede ser la aprobacion o rechazo de dichos materiales, en este ultimo
caso se dara tratamiento de producto no conforme siguiendo los pasos

establecidos para su adecuado control.

Para el caso de los materiales defectuosos, estos son identificados como tal y

trasladados hacia una zona aislada igualmente identificada como “zona de
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productos no conformes”, la identificacion de los materiales no conformes se

realiza de la siguiente manera:
e Tarjeta de color amarillo: para identificar materiales que puedan ser
recuperados mediante reparacion, reproceso 0 reposicion por parte de

proveedor. Como se observa en la figura 8. producto no conforme N° A.

Figura 8. Producto no conforme N° A

Fuente: Electrovera S.A.S.
e Tarjeta de color rojo: para identificar aquellos productos que no puedan ser
recuperados y solo quede la opcién de desecharlos. Como se observa en la

figura 9. producto no conforme N° R

Figura 9. Producto no conforme N° R

Fuente: Electrovera S.A.S.
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Aprobada la mercancia, ésta es ingresada al sistema de inventario con un registro
de compra, si la mercancia llega completa y facturada, de lo contrario se ingresa al

sistema de informaciéon SIIGO, como una nota transitoria.

En caso de mercancia con referencias nuevas, el jefe de compras realiza el
ingreso de esta nueva referencia en el sistema, segun el consecutivo que se lleva

con respecto a su uso y proveedor.

3.2. DESCRIPCION DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO

Después de realizar la recepcion de mercancias e ingresarlas al sistema, se lleva
a cabo la ubicacion dentro de la bodega, en la cual se encuentra estanteria

claramente identificada por posicion y pasillos.

El empleado ubica la mercancia de acuerdo a los sitios que tienen establecidos, si
no hay espacio se ubica en un sitio provisional provocando que frecuentemente se

encuentre la mercancia en los pasillos.

En la empresa se tiene definido que para el primer piso la mercancia se ubique en
posicion dedicada pero que cuando no se tiene el suficiente espacio destinado
para esta mercancia, se ubica en cualquier espacio disponible sin ningun apoyo

del sistema de informacién que facilite la localizacion del material.
En cuanto al segundo piso o mesanine se tiene establecido que la mercancia se
ubique de la misma manera, pero hay mayor flexibilidad en cuanto a la disposicion

del espacio.

3.2.1. Descripcion del area de almacenaje. El area de almacenamiento se

distribuye de la siguiente manera:
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En el Primer piso, se cuenta con un &rea aproximada de 490.6 m2 donde el
23.25% de las areas estan demarcadas e identificadas; aqui se encuentran
materiales pesados como el cableado eléctrico, tuberias, canaletas y demas
referencias que comercializa en pequefias cantidades que son almacenadas en
las gondolas, palomeras, cajoneras, y estantes; como se puede observar en la
figura 10. Por otra parte, también se encuentra la bahia para recepcion de pedidos
con un area aproximada de 29.90 m2, una zona de alistamiento para pedidos
nacionales con un area de 51.78 m2, una zona de alistamiento para pedidos de
cable eléctrico con un area de 15.28 m?, una zona de alistamiento para pedidos
locales con un area de 15.59 m2 y una zona destinada a los productos no

conformes 1.5 m2.

Figura 10. Almacenamiento de productos primer piso

En el segundo piso 0 mesanine, se cuenta con un area de 193.21 m2 en el cual se
puede encontrar los productos en grandes volimenes, almacenadas en cajas en
bloque, como se puede observar en la figura 11; este area esta distribuida de la
siguiente manera: en primer lugar un cuarto donde se almacenan los productos a
desechar con un area de 4.48 m2, una zona de iluminacibn con un &area
aproximada de 100 m2, una zona de reserva de almacenamiento en grandes
cantidades para productos que se tienen en los pasillos A al F del primer piso
abarcando un area de 58.68 m2, y una zona destinada para las demas referencias

gue maneja actualmente la empresa con 28.9 m2. Las areas mencionadas

52



anteriormente no estdn claramente demarcadas e identificadas por lo que el
almacenamiento depende del conocimiento de los operarios.

Figura 11. Almacenamiento de productos mesanine o segundo piso

3.2.2. Distribucion fisica de la bodega (Lay Out). La distribucion en la bodega,
se consideran sitios de almacenamiento por lineas de productos, tales como:
iluminacion, canalizacion, conectividad, media tension, distribucion de energia,
equipos de medicién, ultra-terminales, Puesta a tierra, cableado estructurado,
automatizacion, conductores eléctricos. En el anexo E. Catalogo lineas de
productos, se presenta de manera mas detallada cada linea. Donde cada producto
se ubica en los diferentes estantes, con otras referencias de los diferentes
proveedores que maneja Electrovera S.A.S. En la bodega se tiene la siguiente
distribucién: en primer lugar se encuentra una zona de alistamiento seguido de
una zona de ubicacién para la tuberia plastica y al lado de la zona de cableado,
luego se encuentran los pasillos de la A al F que a su vez conecta con la zona de
productos no conformes y demas estanteria; por ultimo se encuentra otra zona de
alistamiento y otra zona de tuberia metalica, una zona para los materiales de
canalizacion, la bahia, y un cuanto donde se dejan los documentos archivados.

Que se ilustra en la figura 12.
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Figura 12. Plano de distribucién de la bodega
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Elementos y herramientas utilizadas en el area de almacenamiento

En la tabla 1, se presentan los elementos y herramientas que se utilizan

actualmente en el area de almacenamiento.

Tabla 1. Herramientas y equipos

ELEMENTO ESPECIFICACIONES TECNICAS

ESTIBAS Se cuenta con 15 estibas, para manejar
los productos almacenados en arrumes al

,_4.,, piso y evitar asi su deterioro. La estiba
/ tiene una capacidad de 1000 kg
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ELEMENTO

ESPECIFICACIONES TECNICAS

ESCALERA MOVIL

Esta escalera de almacén movil en un
tramo se caracteriza por tener un
ambito ancho, ideal para que cualquier
tipo de usuario pueda manipular bultos
con total seguridad. Fabricada en tubos
de hierro, posee pintura de seguridad
industrial y ruedas con frenos de
detencibn que la hacen una
herramienta de trabajo facilmente
transportable.

ESCALERA PLEGABLE ALUM
REFORZ 12 PELDANOS

Material: aluminio

Carga maxima: 150kg

Numero de tramos: 4

Cantidad de escalones: 12

Posiciones: mas de 16

Ancho 37 cm

Largo total 3.73 m

Articulaciones grandes y reforzadas con
criguet de traba para un facil uso.

ESCALERA PARED TIPO IAA-
ALUMINIO/ 2 A 18 PASOS

Uso: profesional

Trabajo extra pesado

Condiciones especiales

Escalera fabricada 100% aluminio.

Refuerzo de peldafios en acero zincado.

Peldafio antideslizante de alta
resistencia.

Remaches sélidos en aluminio y
remaches en los peldafos.

ESCALERA TIJERA DOBLE
SERVICIO TIPO | ALUMINIO

Perfileria ultra reforzada con exclusivo
sistema antitorsion.
Zapatas fijas antideslizantes

Peldafios planos antideslizantes - Seccién
de apoyo 75 mm

Escuadras de refuerzo anti-torsion
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ELEMENTO

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tapa superior metalica ultra reforzada
con superficie utilitaria

Brazos laterales articulables - (anti —
cierre y limitadores de apertura)

SILLA ESCALERA 3 PELDANOS
TUV/GS

Uso: Doméstico

Ancho: 48.5 cm

Tipo: Doméstica

Caracteristicas: escalera de 3 pasos de 1
acceso.

Material: Acero

Fondo: 64.4 cm

Largo: 127cm

Resistencia en kilos: 150 kg

Uso: profesional

Trabajo extra pesad

Condiciones especiales

Escalera fabricada 100% aluminio.

Refuerzo de peldafios en acero.

Peldafio antideslizante de alta
resistencia.

Remaches sdlidos en aluminio y
remaches en los peldafios.

MEDIDOR Y BOBINADOR DE
CABLE

Longitud: 700 mm

Ancho: 300 mm

Alto: 500 mm

Peso: 56 kg

Capacidad maxima: 30 kg
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ELEMENTO

ESPECIFICACIONES TECNICAS

CABLE

MEDIDOR Y BOBINADOR DE

Largo: 15600 mm

Ancho: 760 mm

Peso: 120 kg

Capacidad maxima: 2 Ton

Altura total: 1500 mm

Medidas de base: 400 x 300 mm
Capacidad de carga 200 kg
Ancho total: 420 mm

Peso 20 kg

3.3. DESCRIPCION DEL PROCESO DE ALISTAMIENTO DE PEDIDOS

Electrovera S.A.S. realiza este proceso cuando llega la orden de pedido junto con
la factura o remision generada por el sistema de informacion SIIGO; luego de ser
autorizados los documentos el auxiliar se encarga de ir por la bodega sin ningin
tipo de ruta preestablecida a recoger las referencias solicitadas sin el apoyo del
sistema de informaciéon que le dé la ubicacion del producto, hasta completar el
pedido que se deja en la zona de picking establecida, verificando que lleve los
sellos de autorizacion, la marca, referencia, descripcion del producto y cantidades
segun la factura; dejando identificados los pedidos locales y de otras plazas, por
ultimo realiza el embalaje y empaque de materiales segun el tipo de pedido

respectivamente.
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Electrovera S.A.S cuenta con dos zonas de alistamiento:

Zona de alistamiento local: area establecida para el alistamiento de los pedidos a
distribuir en el area metropolitana-Bucaramanga, esta zona esta ubicada en la
entrada de la bodega. Se tienen dos auxiliares de despacho que se encargan de
revisar que el pedido esté acorde a la orden de compra, por otra parte, el director
de despacho es el encargado de programar la distribucion de materiales utilizando

la flota vehicular propia de la empresa.

Zona de alistamiento nacional: area establecida para pedidos que se despacharan
a cualquier departamento, ciudad o municipio de Colombia, esta zona esta
ubicada entre la parte posterior a los pasillos del A al F y la bahia o zona de
descargue. Los auxiliares se encargan de preparar los pedidos mediante una
revision, empaquetado y rotulado garantizando que el producto llegue en éptimas

condiciones al cliente. Ver tabla 2.

Tabla 2. Proceso de embalaje de pedidos nacionales

PROCESO IMAGEN

Revision: al estar en la zona de
pedidos nacionales, se verifica que la
referencia y cantidades sean las que
aparecen en la factura con la
mercancia seleccionada.

Embalaje: se empaca la mercancia de
cada pedido dependiendo las
especificaciones estipuladas en la
factura, es decir dependiendo del
lugar al cual se dirige la mercancia.
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PROCESO

IMAGEN

Rotulado: se etiqueta cada pedido con
los respectivos sellos de autorizacion,
el nombre del cliente, direccién y
ciudad donde sera entregado.
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4. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Para la realizacion de este proyecto, es de gran importancia analizar de forma
detallada los procesos involucrados en la gestion de aprovisionamiento,
almacenamiento y alistamiento de la empresa ELECTROVERA S.A.S con el fin de
identificar las principales falencias y oportunidades de mejora que den repuesta a
las necesidades encontradas, las cuales estan generando un alto impacto en la

organizacion.

Se tomo6 como base la metodologia indicada por Julio Juan Anaya Tejero y Sonia
Polanco Marin®® en el libro “INNOVACION Y MEJORA DE LOS PROCESOS
LOGISTICOS".

4.1. METODOLOGIA

La recopilacion de la informacion necesaria para la elaboraciéon del diagnéstico de

la empresa se llevé a cabo mediante:

e Visitas a la empresa: durante el tiempo previsto para el desarrollo del
proyecto se realiz6 un reconocimiento al almacén, el punto de venta, las
oficinas de alta y media gerencia por medio de visitas periddicas que
permitieron conocer, documentar y caracterizar cada uno de los procesos de la
empresa. lgualmente permitio la identificacion de problemas actuales que
presenta la empresa y que por la actividad rutinaria de los empleados no es

observada.

%% ANAYA, Julio y Polanco, Sonia M. Innovacién y Mejora de los Procesos Logisticos. Madrid: ESIC Editorial,
2005. Cap. 7. Pags. 143-153.
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e Conversaciones: mediante conversaciones con operarios, jefes de area, y la
gerencia, durante el desarrollo del proyecto se permiti0 conocer los
procedimientos, actividades, el funcionamiento de cada una de las éareas
involucradas en el funcionamiento de la empresa, y oportunidades de mejora
que se podrian desarrollar en la empresa con la ayuda de la experiencia del

personal.

e Revision de documentos: se indagaron formatos de compras, ordenes de
pedido y despacho, de producto no conforme, garantias, devoluciones,
manuales de procedimiento, ventas, mapa de procesos, estructura

organizacional, entre otros.

4.2. DIAGNOSTICO DEL PROCESO DE APROVISIONAMIENTO

4.2.1. Gestion de proveedores. Se presentan devoluciones a proveedores
generada por Electrovera y sus clientes, que estan representando un valor
considerable respecto a las compras, como se puede observar en la tabla 3,
donde en promedio el 3.88% de las compras se devuelven a proveedores,
llegando en el mes de mayo del 2015 a un alto indice de devoluciones del 11,69 %
de las compras de este mes representando un porcentaje significativo para
Electrovera; ademas por el gran volumen de referencias que maneja, se presentan
pérdidas de tiempo en este proceso. Este problema se esta presentando porque la
seleccién de proveedores no se hace de manera formal ni eficiente donde se llena

el formato, pero no se le hace el debido seguimiento.
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Tabla 3. Anélisis mensual del valor de las devoluciones del primer semestre
del 2015

MES DEVOLUCIONES COMPRAS DEVOLUCION/COMPRAS
ENERO $ 16.727.363,4 $ 988.579.552 1,69%
FEBRERO $51.797.806 $990.900.612 5,23%
MARZO $16.212.242 $ 1.064.654.528 1,52%
ABRIL $ 10.615.243 $699.477.761 1,52%
MAYO $83.033.711,7 $710.425.492,4 11,69%
JUNIO $17.243.214,4 $1.062.831.518 1,62%

La evaluacion de proveedores se hace por medio del formato de Evaluacion de
Desempefio a Proveedores como fue mencionado anteriormente en la descripcion
del proceso. Aqui se les recalca la importancia de mantener un puntaje superior al
85%. Como muestra la figura 13; en el cual se ilustra que el proveedor Schneider
S.A.S., el cual no cumple con la meta establecida ya que después de su
calificacion obtuvo una puntuacion del 83%, la cual es inferior a la meta estipulada
por Electrovera S.A.S.; pero a este formato no se le estid dando la suficiente
importancia, ya que la evaluacién a proveedores es subjetiva y no se hacen planes

de mejoramiento con el proveedor.

Figura 13. Evaluacion de Desempefio a Schneider S.A.S.
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Al momento de recibir la mercancia se estdn presentando en promedio 17,5
devoluciones por mes. En la tabla 4, se observa las cantidades de devoluciones
con respecto al numero de pedidos a proveedores para el primer semestre del
2015, donde se evidencia que el porcentaje de devoluciones con respecto a los

pedidos a proveedores son considerables.

Tabla 4. Analisis mensual por cantidad de devoluciones registradas

N. PEDIDOS
MES N. DEVOLUCIONES PROVEEDOR PORCENTAJE
ENERO 25 253 9.88%
FEBRERO 14 311 4.50%
MARZO 6 169 3.55%
ABRIL 15 211 7.11%
MAYO 23 254 9.06%
JUNIO 22 254 8.66%

Las garantias que se presentan a proveedores ya sean por defectuosos,
inadecuada manipulacién o dafio en el transporte de la mercancia, se pueden
observar en la tabla 5, que muestra las cantidades de garantias con respecto al
namero de pedidos a proveedores para el primer semestre del 2015. Se estan

presentando en promedio 24.8 garantias al mes.

Tabla 5. Analisis mensual por cantidad de garantias registradas

- N. PEDIDOS
MES N. GARANTIAS | oo Err > | PORCENTAJE
ENERO 29 253 11462%
FEBRERO 28 311 9003%
MARZO 14 169 9.39%
ABRIL 19 211 12.75%
MAYO 21 254 14.09%
JUNIO 38 254 25.50%
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La evaluacién del Desempefio a Proveedores, las garantias y devoluciones,
evidencian que hay oportunidades de mejora en el proceso de gestion de

proveedores.

4.2.2. Gestién de compras. El método que tiene actualmente la empresa para
obtener los prondsticos de la demanda de los productos es el método del
promedio mévil de tres meses anteriores, apoyados en esto, las compras se estan
realizando sin tener en cuenta la alta variabilidad de la demanda, como lo son los

picos de demanda.

El promedio de rotacion de inventario que tiene establecida la empresa es de 3
meses, es decir que, rota 4 veces al afio, pero se estan realizando
aproximadamente cada 4 meses; por lo que se reciben lotes de mercancia
superiores a los promedios estimados de tal forma que no hay espacio de

almacenamiento y tiene que almacenarse donde haya espacio.

Lo anteriormente mencionado evidencia que en la empresa hay una mala gestion

de inventarios con los productos que posee actualmente la empresa.

4.2.2.1. Procesos de compras: Electrovera S.A.S cuenta con cuatro procesos de

compras, evidenciando problemas en los siguientes:

e Proceso de compras internacionales:

Para este proceso se tiene estipulado que se realicen trimestralmente estas
compras, la primera en marzo luego en junio, septiembre y diciembre; pero se
estan realizando pedidos entre trimestres como se puede observar en la tabla 6,
gue muestra las compras que se realizaron a Panduit en el 2014 y 2015. Donde se
puede evidenciar que se hizo un pedido en febrero, dos en junio, uno en agosto y
el ultimo en septiembre del 2014 que abastecié los dos trimestres siguientes por la

gran cantidad pedida, en conclusion, se realizaron 3 compras de mas de las

64



estipuladas para este afo por la falta de criterios que faciliten la compra para suplir
la demanda en los trimestres para el cual se aprovisiona la empresa. En el anexo
F. Orden de compra a Panduit del 2014 y 2015, se puede ver de manera mas

detallada la orden de compra y los materiales solicitados.

Tabla 6. Ordenes de compra a Panduit del 2014 y 2015

Dia Dia5s Dia 9 Dia Dia
12 Dia 27 26
26
Dia Dia Dia Dia Dia 5
31 12 25 4 Dia

22

e Proceso de compras urgente por faltantes:

La empresa actualmente presenta desabastecimiento frecuentemente de sus
productos; para validar esta informacion, se tomo6 un periodo de estudio de la
segunda quincena del mes de Mayo de 2015 sobre las solicitudes de faltantes,
donde se generaron 89 solicitudes de faltantes, ver anexo G. Faltantes de la
segunda quincena del mes de Mayo; lo que ocasiona ordenes pendientes,
disminucién de ventas, pérdida potencial de ingresos, pérdida de prestigio
comercial, retrasos en las fechas de entrega, inconformismo por parte de sus

clientes e incluso la perdida de estos.

En este periodo de estudio se analizaron los faltantes pertenecientes a 66
proveedores, de los cuales se tomaron los 15 primeros proveedores que
representan mas del 50% de estos faltantes, como se pueden observar en la
gréfica 1, evidenciando que el proveedor que mas presenta solicitud de faltantes

es Schneider.
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Grafico 1. Porcentaje de solicitud de faltantes por proveedor
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Se estd generando represamiento de mercancias en la bodega. Este problema se
presenta porque no se puede despachar los pedidos completos ya que al haber
faltante se realizan entregas parciales al cliente para cumplirle con el pedido o al
dia siguiente se le envia el pedido completo mientras se consigue el material que
falta por medio de otra empresa dedicada a las mismas labores de
comercializaciéon de materiales eléctricos, representando un menor margen de
rentabilidad e incremento en los costos de transporte e ineficiencia en la labor de

aprovisionamiento.

Se presentan faltantes, por la falta de una adecuada politica de compras que esta
ocasionando desabastecimiento del inventario e incluso que llegue a cero,
generando insatisfaccion en el tiempo de respuesta al cliente.

4.3. DIAGNOSTICO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO

La mercancia se ubica en posicion dedicada sin embargo, cuando no se tiene el

suficiente espacio para ubicar esta mercancia y al no poseer definidas las politicas

de almacenamiento se estan agrupando los productos de acuerdo al espacio
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disponible sin tener caracteristicas comunes; presentdndose cuando se realizan
pedidos en grandes cantidades que no abarcan Unicamente el area asignada, sino
se dispone a ocupar espacios que se encuentren vacios, como se puede observar
en la figura 14; en donde el espacio inferior se surtié con otro pedido diferente al
cableado que se ubica normalmente alli. Entorpeciendo la ubicacion de los
materiales que se encuentran en la bodega ya que los Unicos que saben en donde
se encuentran son las personas involucradas en el almacenaje, sin tener
establecido una distribucién de la bodega y ningun soporte del sistema de

informacion que facilite la ubicacion de estos.

Figura 14. Almacenamiento destinado para cableado

También se estan agrupando productos de caracteristicas comunes, pero al ser un
almacenamiento dedicado se presentan desperdicios de espacio en la medida que
se agota el producto, como se observa en la figura 15.

Figura 15. Almacenamiento de productos con caracteristicas comunes
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Por ultimo, se estan almacenando la tuberia en racks que utiliza de forma eficiente
el espacio vertical, como se puede observar en la figura 16; sin embargo, la
ubicacion de los productos requiere gran esfuerzo para su almacenamiento y asi

como en el alistamiento, por la falta de equipos que facilite la ubicacion de estos.

Figura 16. Almacenamiento en Racks

Los equipos y herramientas no se encuentran en un orden en que facilite y agilice

el proceso de almacenamiento, alistamiento y despacho de la mercancia.

Por otra parte, la empresa Electrovera S.A.S posee materiales como; plasticos,

llantas, entre otros, ubicados en la bodega. Ver figura 17.

Figura 17. Almacenamiento de productos o materiales ineficientes para
Electrovera S.A.S

O ==

Alguno de los problemas mas comunes que se presentan en la empresa son los

siguientes:
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Actualmente la empresa posee productos que no han tenido ningun tipo de
rotacion en los dltimos dos afos y por ello son considerados obsoletos, que estan
ocupando un volumen de 10 m® y esta valorada en $49°000.000 que Con un
promedio de inventario de 7 mil millones esto representa el 0.7% que se pueden
considerar obsoletos, como se puede ver en el anexo H. Saldo de inventarios sin
movimiento mayor a dos afios; ademas se encuentra productos que se sacaron
del sistema hace mas de 3 afos los cuales estan ocupando un espacio en la

bodega de 68 m3, esta mercancia esta distribuida en todo el almaceén.

Por otra parte, se encuentran productos que no han tenido ningun tipo de rotacion
en el ultimo afo y que la empresa considera de baja rotacidon, esta mercancia esta
valorada en aproximadamente $350°000.000 que representa el 5% de los

productos que hay en bodega.

Problemas de planificacién generando grandes cantidades de productos con baja
rotacion y/o productos obsoletos que ocupan espacios considerables de la bodega
como se menciona anteriormente, esta situacién se puede evidenciar en la figura
18. La informacion de las cantidades y volimenes de productos con baja rotacion
se puede observar en el anexo |. Saldo de inventarios sin movimiento-numérico
De: ENE 1/20/15 A: NOV 24/20/2015

Figura 18. Acumulacién de productos obsoletos y con baja rotacion
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En el caso de la recepcion de mercancias se genera represamiento de pedidos
debido a que ingresan simultaneamente dos o tres proveedores al tiempo, los
cuales llegan sin previo aviso con voliumenes grandes de mercancia, por lo que se
tienen que ubicar pedidos en los pasillos y zonas de alistamiento o en donde se

encuentre algun espacio disponible por la gran cantidad de pedidos acumulados.

Ademas, se presenta acumulacion de pedidos en los pasillos y las zonas de
alistamiento debido a que la bahia destinada para recepcion de pedidos no da
abasto para su almacenaje, reduciendo las areas de movilidad y alistamiento,
como se observa en la figura 19; Ocasionando mayores recorridos en los

momentos de su almacenamiento.

Figura 19. Acumulacion de pedidos en zonas de alistamiento y pasillos

La bodega cuenta con poco espacio para el almacenamiento, lo cual genera que
productos se encuentren en un lugar y otro, generando dificultad a la hora de

alistar el pedido. Como se puede observar en la figura 20.
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Figura 20. Problemas de espacio y distribucién.

4.4. DIAGNOSTICO DEL PROCESO DE ALISTAMIENTO

Para el alistamiento el auxiliar se encarga de ir por toda la bodega sin ningun tipo
de ruta preestablecida a recoger las referencias solicitadas sin el apoyo del

sistema de informacion que le dé la ubicacién del producto

Cuando se lleva a cabo el almacenamiento de mercancias en la bodega,
frecuentemente se tiene que hacer uso de pasillos y/o zonas de alistamiento
debido a los grandes volimenes de mercancias que llegan, como se puede
observan en la figura 21; lo que estd generando un aumento de los

desplazamientos y por consiguiente mayor tiempo en el proceso de alistamiento.

Figura 21. Pedidos de proveedores

a. Pasillos b. Zona de descargue o bahia.

71



Zona de alistamiento de cableado: &rea establecida netamente para cableado
pesado de pedidos nacionales y locales. Los auxiliares se encargan de revisar la
factura para ver la cantidad y ubicacion del carrete del cual debe ser extraido el
cable, mediante la bobinadora como se muestra en la figura 22; en la cual se
puede observar que ocupa un espacio de 4.15 m? y se dificulta su traslado por
acumulacion de pedidos en esta zona. Debido a que la zona se tiene destinada

para el alistamiento de productos e igualmente desplazamiento de la bobinadora.

Figura 22. Extraccion de cable por medio de la bobinadora

En la bodega se puede observar materiales en pasillos y zonas de alistamiento,
gue obstruyen el paso para la realizacion del alistamiento de los pedidos. Ver
figura 23. Esta mercancia estd ocupando un espacio significativo de la zona de
alistamiento de pedidos y al no estar apoyados por un sistema de informacion, la
ubicacion solo se lleva a cabo por recordacion de los operarios, o que causa
desperdicios de tiempo; generando represamiento de pedidos y aumento en los

tiempos de respuesta a los clientes.
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Figura 23. Pasillos y zona de alistamiento de pedidos nacionales de la

bodega

Por todo lo anteriormente mencionado en el diagnostico se encontraron
oportunidades de mejora en el proceso de aprovisionamiento, almacenamiento y
alistamiento. Evaluando todos los tipos de probleméticas que se presentaron, el de
mayor impacto es la falta de una politica de inventarios, pero encontramos que la
empresa actualmente ya se encuentra realizando un proyecto de una politica de
inventarios; por lo tanto, se decidi6 abarcar la segunda oportunidad de mejora de
alto impacto en la organizacion, luego este proyecto se centrara en realizar una
politica de almacenamiento.
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5. FORMULACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA

5.1. DISENO DE UNA POLITICA DE ALMACENAMIENTO

5.1.1. Problemética que se pretende atender. Como se mencioné en el
diagnéstico, en el numeral 4, en la empresa Electrovera S.A.S., se encontraron
oportunidades de mejora en el proceso de aprovisionamiento, almacenamiento y
alistamiento. Evaluando todos los tipos de problematicas, el de mayor impacto es

la realizacion de una politica de almacenamiento.

5.1.2. Propuesta. Elaborar una politica de almacenamiento que permita

aprovechar eficiente mente los recursos de la empresa.

5.1.3. Objetivo de la propuesta

e Aprovechar eficientemente los espacios de almacenamiento de productos.
e Ordenamiento seguro de productos.
¢ Minimizar las operaciones de manipulacion y transporte de la mercancia.

e Disminuir los tiempos de Alistamiento de los productos.

5.2. DEMARCACION DE LA ZONA DE ALMACENAMIENTO

5.2.1. Problematica que se pretende atender
5.2.2. Propuesta. Demarcacion de zonas de alistamiento, bahias y acceso a

archivos. Con la implementacion de esta propuesta se busca cumplir los

siguientes objetivos:

74



5.2.3. Objetivo de la propuesta

e Facilitar la recepcion mercancia y ubicacion de estos productos para su

inspeccion.

e Facilitar la movilidad dentro de la bodega para el personal que ingrese a esta.

¢ Delimitar las zonas de alistamiento facilitando la preparacion de pedidos.

5.2.4. Plan de implementacion.

En

implementacion para el desarrollo de la demarcacion de pasillo principal.

Tabla 7. Datos para el analisis de perfil de los pedidos

TIEMPO PRESUPUESTO Y
ACTIVIDAD RESPONSABLE ESTIMADO RECURSOS
REQUERIDOS
PAPELERIA E INSUMOS:
1. Identificacion del area 'y * Computadores= 2
restricciones Practicantes 1/2 dia * Internet= 4G
2. Revision de las * 1 galén de pintura de
dimensiones para trafico= $83.000
demarcacion de pasillos  [Practicantes 1 dia * 4 cintas de enmarcar=$
1.500 c/u.
3. Basandose enla * 2 brochas=$ 4.500 c/u.
legislacién colombiana Practicantes 1 dia
4. Socializaciény RECURSO HUMANO:
autorizacion de la Practicantes y * Dos practicantes.
demarcacion. gerencia 1/2 dia * Tutor.
Gerencia y * Gerencia.
empleados * Coordinador de logistica.
5. Puesta en marcha. involucrados 2 dias * Dos auxiliares de bodega.

5.3. CODIFICACION DE PRODUCTOS

5.3.1. Problematica que se pretende atender.

Durante el desarrollo de

la tabla 7 se describe el plan de

la

ubicacion de los productos se observé que, para realizar el reabastecimiento y

alistamiento de productos, se presentaba inconvenientes en la tuberia ya que al no

estar debidamente identificados se dificulta la realizacion de dichos procesos.
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5.3.2. Propuesta. Realizar la codificaciébn de los productos para ayudar a la

localizacion de los materiales almacenados en la bodega.

Codificacion de los productos almacenados en la zona de tuberia y cableado a

través de un formato.

5.3.3. Objetivo de la propuesta

e Facilitar la ubicacion de los productos.
¢ l|dentificar las caracteristicas del producto.

¢ Identificar facilmente la referencia de los productos.

5.3.4. Plan de implementacién. En la tabla 8 se describe el plan de

implementacion para el desarrollo de la demarcacién de pasillo principal.

Tabla 8. Datos para el andlisis de perfil de los pedidos

TIEMPO PRESUPUESTO Y
AEVIVIRIAD RESPONSABLE | o1 iMADO | RECURSOS REQUERIDOS
PAPELERIA E INSUMOS:
1. identificacion del * 50 hojas impresas= $5.000
area Practicantes 1 dia * 50 fundas para hoja=
$10.000
* 1 rollo de cabuya= $4.800
2. revisién de marcas | Practicantes 3 dias * Computadores= 3
3. parametros del RECURSO HUMANO:
formato Practicantes 4 dias * Dos practicantes.
4. Socializaciény * Tutor.
autorizacién de la Practicantes y * Gerencia.
codificacion. gerencia 1/2 dia * Coordinador de logistica.
Gerencia y * Jefe de bodega.
empleados * un auxiliar de bodega.
5. Puesta en marcha. |involucrados 5 dias
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6. DISENO E IMPLEMENTACION DE PROPUESTAS DE MEJORA

6.1. DISENO DE UNA POLITICA DE ALMACENAMIENTO

Como se mencioné en el numeral 2.2, se llevara a cabo el analisis de las
diferentes politicas para tener un horizonte de planeacion que soporte y ayude a la

toma de decisiones, para asi determinar la mejor politica del almacenamiento.

Para la asignacion de productos dentro de las &reas de almacenamiento se

estudiaran las politicas mas utilizadas las cuales se nombran a continuacion:

¢ Almacenamiento aleatorio.
¢ Almacenamiento dedicado.
¢ Almacenamiento por familias de productos.

e Almacenamiento por popularidad.

El almacenamiento aleatorio tiene que estar soportado con un sistema de
informacion que permita localizar facilmente los productos, pero la empresa no lo
posee ya que cuentan con el sistema de informacion “SIGO”, que es netamente

contable y no facilita el proceso de almacenamiento ni alistamiento.

Teniendo en cuenta lo anteriormente mencionado se analiza el método de
almacenamiento dedicado, el cual consiste en asignar una posicion fija para cada
producto facilitando la recordacion de la posicion a los operarios. Pero debido a
gue la bodega no cuenta con el suficiente espacio para almacenar las 22.000
referencias con las que cuenta la empresa, este método no seria el mas
adecuado.

Muy pocos sistemas son puramente fijos 0 puramente aleatorios, en términos

conceptuales se trata de aprovechar las mejores caracteristicas de los sistemas
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fijos y aleatorios. Una combinacion posible es el almacenamiento aleatorio dentro
de un area limitada, el recolector tiene que buscar un poco, pero se ahorra mas

espacio que en el almacenamiento dedicado.*

Observando que los métodos planteados anteriormente tienen ventajas y
desventajas, se realizarda un andlisis que abarca las politicas por familia de

productos y popularidad.

6.1.1. Definir Y Obtener Datos. Los datos recolectados para el disefio fueron los

siguientes:

e Caracteristicas fisicas de los productos

e Perfil de pedidos

6.1.1.1. Caracteristicas fisicas de los productos: Las referencias fueron
agrupadas bajo los criterios de tipo de lineas y similitud con las diferentes marcas
para facilitar la toma de datos como se puede observar en el anexo J. Lineas por

categorias.

La definiciébn de cada uno de las lineas por categorias se realizé con el propésito
de Identificar las diferentes marcas teniendo una mayor idea de los productos y las
caracteristicas fisicas de la mercancia en general, ya que no tienen dimensiones

estandar ni relaciones tan comunes.

6.1.1.2. Perfil de pedidos. Segun Frazelle (2002), la caracterizacién de pedidos
definira la disposicion mas adecuada de almacenar la mercancia de acuerdo a la
forma como la estd solicitando el cliente, buscando minimizar tiempos de

alistamiento.

= GARAVITO, Edwin Alberto. Sistemas de almacenamiento. Bucaramanga, Universidad industrial de

Santander. Escuela de estudio industrial y empresarial.[en linea] [citado 8 de octubre de 2016] disponible en:
http://gavilan.uis.edu.co/~garavito/docencia/asignatural/pdfs/Sistemas%20de%20Almacenamiento.pdf
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Esta caracterizacion se realizé identificando mezcla de linea, mezcla de grupo,
namero de referencias, cantidades despachadas y popularidad de las referencias.

La informacion se recolect6 en las bases de datos del sistema de informacion de
ventas suministradas por la empresa, depurandolas por lineas, grupos y
elementos de las facturas generadas en un periodo de enero a abril de 2016,
como se puede evidenciar en el anexo K. Facturas Enero-abril 2016.

Mezcla entre lineas de producto

La empresa tiene establecido en el sistema de informacion “SIGO” que la linea

hace referencia a la marca del producto.

Al analizar la distribucion de mezcla entre lineas de producto que existe entre los
pedidos, se identifica que, si las 6rdenes de pedido tienden a requerir productos
de una sola linea, entonces es un indicador para dividir el area de almacenamiento
segun ésas lineas y por lo tanto se obtendrd un mejor aprovechamiento de los

recursos.

Los datos que se tuvieron en cuenta para realizar el analisis fueron los que se

muestran en la Tabla 9.

Tabla 9. Datos para el andlisis de perfil de los pedidos

Descripcion Cantidad
Facturas de Enero a Abril del 2016 3932
Referencias vendidas 8289

Se realizé un analisis de la forma como se mezclan las lineas de producto en cada
pedido tal como se muestra en la Tabla 10, donde el 72,31% de los pedidos tienen
mezclas de menos de 2 lineas y solo el 7,06% mas de 5, lo que indica que si seria

viable realizar un almacenamiento por linea de productos.
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Tabla 10. Mezcla entre lineas por pedido.

Mezcla entre lineas por pedido

Descripcion Total %
Pedidos con (1) linea 2111 54,28
Pedidos con (2) lineas 701 18,03
Pedidos con (3) lineas 383 9,85
Pedidos con (4) lineas 254 6,53
Pedidos con (5) lineas 166 4,27
Pedidos con (6) lineas 108 2,78
Pedidos con (7) lineas 71 1,83
Pedidos con (8) lineas 51 1,31
Pedidos con (9) lineas 24 0,62
Pedidos con (10) lineas 8 0,21
Pedidos con (11) lineas 6 0,15
Pedidos con (12) lineas 3 0,08
Pedidos con (13) lineas 0 0,00
Pedidos con (14) lineas 3 0,08
TOTAL 3889 100

Mezcla entre grupos de productos

La empresa tiene establecido en el sistema de informacion SIGO que el grupo
hace referencia a las diferentes clases de productos pertenecientes a la mima

marca.

Se realiz6 un analisis de la forma como se mezclan los grupos de producto en
cada pedido tal como se muestra en la Tabla 11, resultando que el 48.31% de los
pedidos contienen un solo tipo grupo, pero el 91.98% de los pedidos contienen
entre una y seis referencias. Por consiguiente, se podria almacenar mezclando los
grupos de productos.
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Tabla 11. Mezcla entre grupos por pedido.

Mezcla entre grupos por pedido
Descripcion Total %
Pedidos con (1) grupo 1892| 48,31
Pedidos con (2) grupo 710| 18,13
Pedidos con (3) grupo 396/ 10,11
Pedidos con (4) grupo 257 6,56
Pedidos con (5) grupo 184 4,70
Pedidos con (6) grupo 163 4,16
Pedidos con (7) grupo 97 2,48
Pedidos con (8) grupo 63 1,61
Pedidos con (9) grupo 60 1,53
Pedidos con (10) grupo 39 1,00
Pedidos con (11) grupo 21 0,54
Pedidos con (12) grupo 15 0,38
Pedidos con (13) grupo 12 0,31
Pedidos con (14) grupo 2 0,05
Pedidos con (15) grupo 1 0,03
Pedidos con (16) grupo 0 0,00
Pedidos con (17) grupo 3 0,08
Pedidos con (18) grupo 1 0,03
TOTAL 3911 100

Referencias por pedido

En la Tabla 12, se muestra que el 99.67% de los pedidos contienen entre una y

quince referencias.
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Tabla 12. Namero de referencias por pedido.

Numero de referencias| Numero de pedidos |% de frecuencia| % acumulado

Pedidos Con 1 ref 1587 40,36 40,36
Pedidos Con 2 ref 694 17,65 58,01
Pedidos Con 3 ref 387 9,84 67,85
Pedidos Con 4 ref 274 6,97 74,82
Pedidos Con 5 ref 170 4,32 79,15
Pedidos Con 6 ref 165 4,20 83,34
Pedidos Con 7 ref 132 3,36 86,70
Pedidos Con 8 ref 86 2,19 88,89
Pedidos Con 9 ref 77 1,96 90,84
Pedidos Con 10 ref 85 2,16 93,01
Pedidos Con 11 ref 40 1,02 94,02
Pedidos Con 12 ref 40 1,02 95,04
Pedidos Con 13 ref 42 1,07 96,11
Pedidos Con 14 ref 45 1,14 97,25
Pedidos Con 15 ref 95 2,42 99,67
Pedidos Con 16 ref 1 0,03 99,69
Pedidos Con 17 ref 3 0,08 99,77
Pedidos Con 18 ref 2 0,05 99,82
Pedidos Con 19 ref 0 0,00 99,82
Pedidos Con 20 ref 4 0,10 99,92
Pedidos Con 21 ref 0 0,00 99,92
Pedidos Con 22 ref 1 0,03 99,95
Pedidos Con 23 ref 0 0,00 99,95
Pedidos Con 24 ref 0 0,00 99,95
Pedidos Con 25 ref 0 0,00 99,95
Pedidos Con 26 ref 2 0,05 100,00
TOTAL 3932 100,00

Con base en la tabla 12, se puede concluir que la seleccién de pedidos presenta
una alta complejidad debido al alto numero de referencias que se alistan por
pedido; por lo tanto, se plantea realizar el almacenamiento de los productos

pensando en el alistamiento de estos.
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Dado que, en el flujo de un producto dentro de un almacén, éste casi siempre llega
en cantidades mayores a las que sale, la preparacion de los pedidos lleva mucho
mas tiempo de trabajo que las actividades de recepcion y almacenamiento de los
productos. Si la transferencia de mercancias es alta y la preparacion de los
pedidos requiere el desembalaje de los productos, e incluso puede llevar a tener
costos mas altos y a hacer una pobre utilizacién del espacio del almacén.?

Popularidad de los productos (ABC).

Para definir cuales son los productos mas vendidos se decidi6 tomar la
informacion del afio anterior para considerar todas las posibles variabilidades que
se pueden presentar en la demanda de los productos a lo largo de este periodo.
Con las unidades vendidas del periodo se identificaron los productos de mayor
popularidad lo cual se evidencia en el anexo L. Pareto por popularidad de los
productos, con el objetivo visualizar y dar un adecuado tratamiento a los productos

MAas representativos, como se puede observar en la tabla 13.

Tabla 13. Ley ABCD o Pareto

A 80% 152 152 5328544 35056

B 10% 218 370 670590 1812

C 8% 912 1282 533142 416

D 2% 7006 8288 133445 16
TOTAL 6665721

6.1.2. Seleccion de la Politica de Almacenamiento. Una vez realizado los
analisis del perfil de pedidos y la popularidad de los productos también llamados
“‘ABC”, ademas de tener en cuenta los principios basicos de almacenaje, se define

las politicas de almacenamiento:

2|pid. P.12
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Almacenamiento por la popularidad de los productos: identifica los productos
desde los de mayor rotacion a los de menor clasificandolos en cuatro clases
ABCD, donde A son los de mayor rotacion y D los de muy baja rotacion.
Almacenamiento por familia de productos: como sugiere el perfil de los pedidos
existe mezcla entre lineas, pero aun asi tiene una fuerte tendencia a que no
haya mezcla entre lineas y por mezcla entre grupos de productos no permite
evidenciar significativamente la mezcla. Por esta razon la politica que mas se
ajusta es por lineas de productos.

Almacenamiento aleatorio: permite mayor flexibilidad y aprovechamiento del

espacio.

6.1.3. Criterios de Organizacion de Productos Segun el Ing. Edwin Alberto

Garavito®® una 6ptima ubicacion de los productos debe tener en cuenta:

Los articulos que tengan alta rotacion deberan colocarse cerca del usuario,
desde donde pueda ejecutarse una operacién de manufactura, el andén de
envios o el area de inspeccion de calidad.

Los articulos que tengan alta rotacion deberan almacenarse y retirarse en el
nivel vertical mas conveniente, los que tienen bajo movimiento en la parte alta
y por el contrario los de alto movimiento en la parte superior.

Los articulos pesados o dificiles de mover deberan almacenarse en la parte
mas baja.

Cuando lo mas conveniente sea tener pocos articulos pero que se mueven en
grandes cantidades, las cargas individuales de un articulo deberan
almacenarse juntas en areas dedicadas casi por completo a ellas.

Cuando se trata de muchos articulos, pero en pequefas cantidades, debera

tomarse en condicion el almacenamiento aleatorio, sin embargo, puede ser

23

GARAVITO, Edwin Alberto. Sistemas de almacenamiento. Bucaramanga, Universidad industrial de

Santander. Escuela de estudio industrial y empresarial.[en linea] [citado 8 de octubre de 2016] disponible en:
http://gavilan.uis.edu.co/~garavito/docencia/asignatural/pdfs/Sistemas%20de%20Almacenamiento.pdf
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necesario contar con un sistema de localizacion, tal vez incluso computarizado.

e La naturaleza de algunos articulos puede exigir que se almacenen en un lugar
especifico. Algunos ejemplos de esto son los materiales peligrosos, los

articulos de mucho valor.

Segun Gray (1992) el disefio de almacenes con divisibn por zonas permite
determinar el nimero de zonas y recuperadores de pedidos, asignacién del
espacio entre zonas. Entre las principales ventajas del empleo de zonas en el

almacén cabe destacar que permite:

e Reducir el espacio que es necesario recorrer para la preparacion de un pedido.

e Familiarizar a los operarios con un subconjunto de productos y su localizacién.

La bodega cuenta con 12 zonas de almacenamiento:

e Zona de pasillos centrales.

e Zona de pasillos de la “jaula”.

e Zona de cableado liviano.

e Zona de cableado pesado.

e Zona de tuberia.

e Zona de canalizacion.

e Zona de media tension.

e Zona estanteria bahia.

e Zona de varillas y perfiles.

e Mezzanine iluminacién.

e Mezzanine de pasillos centrales.
e Mezzanine de pasillos de la “jaula”

e Zona de cajoneras para ventas de mostrador
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Las zonas descritas anteriormente estan contenidas como se muestra en la figura

24.

Figura 24. Zonas de la bodega.
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Del analisis por popularidad se obtuvieron los 8.288 productos de mayor rotacion,

donde se eligieron los productos respectivos a cada una de las zonas
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mencionadas anteriormente como se puede evidenciar en el anexo M. Productos

de cada zona.

Para desarrollar la nueva organizacion de la bodega se evaluaron dos criterios

principales, los cuales fueron:

e Organizacion por rotacion.
e Organizacion por familias.

e Organizacion aleatoria.

En primera estancia se eligié como criterio la rotacion de los productos teniendo
como objetivo principal reducir los tiempos de alistamiento de pedidos y se

definieron las siguientes indicaciones:

e Articulos pesados cerca al despacho y en primeros niveles

e Articulos de mucha rotacién cerca a la salida y en arrumes

e Posiciones de reserva cerca al area de seleccién donde esta la posicion fija del
articulo.

e Maxima utilizacién del Volumen de Almacenamiento (Altura)

e Facilidad de acceso de personal y equipo.

e Almacenamiento en ABC, seglin movimiento de salida.?*
A continuacién, se establecera la politica de cada una de las zonas que posee la

empresa.

6.1.3.1. Pasillos Centrales: Esta zona cuenta con 6 pasillos, los cuales abarcan

un area de 58,68m", posee 36 estantes de 1,65 m de ancho por 2,40 m de altura,

? MORA GARCIA: Luis Anibal. Gestién Logistica en Centros de Distribucion, Bodegas y Almacenes. (pag. 63
articula)
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los cuales se encuentran nombrados con letras del A al F, como se puede
observaren la figura 25.

Figura 25. Pasillos centrales

Teniendo en cuenta que la estanteria permite almacenar productos con una altura
méaxima de 50cm y 50cm de profundidad y al estar ubicada cerca de las zonas de

alistamiento, son de gran importancia a la hora de alistar los pedidos.

Del Pareto por popularidad de productos, se filtraron los de mayores rotaciones
pertenecientes a la clasificacion “A”, a los cuales se les realizo los siguientes

analisis.

e Dependiendo el peso se clasifico cada producto en alguno de los siguientes
niveles: liviano, m-pesado, pesado y muy pesado.

e A cada producto se le tomaron las dimensiones de unidad minima y maxima de
empaque.

e El consumo promedio semanal.

El formato que se disefid para la recoleccion de la informacion es la que se

observa en la tabla 14.
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Tabla 14. Caracterizacion de productos.

Caracterizacion de productos

Un. Minima Un. Maxima Consumo
Largo | Ancho | Alto | Peso Largo | Ancho | Alto | Peso
de empaque de empaque prom.

Ya con el formato establecido y con la ayuda del personal del area de logistica se
identificaron por toda la bodega estos productos de clasificacion “A”, puesto que
se encontraban en uno y otro sitio. Donde finalmente se obtuvo la informacion de
dichos productos como se puede observar en el anexo N. Caracterizacion de

productos clase “A”.

En la toma de datos se observéd que habia diferentes unidades de empaque como
son: cajas grandes, cajas pequefas, bolsas, chipas de cable, por unidad (suelto),

y caja dependiendo las unidades compradas

En la toma de datos se observé que habia diferentes unidades de empaque como

son:

e Caja grande: en esta unidad de empaque se pueden presentar que llegue en
cajas, bolsas, y unidades sueltas dentro de esta.

e Caja pequefa: en esta unidad de empaque se pueden presentar que llegue en
cajas, bolsas, y unidades sueltas dentro de esta, pero en menores dimensiones

de las que vienen en la caja grande. Como se puede observar en la figura 26.
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Figura 26. Cajas pequefas.

Bolsa: en esta unidad de empaque viene bolsas y dentro de esas bolsas o

unidades sueltas.
Chipas de cable: en esta unidad de empaque viene en rollos de 100 metros,

como se observa en la figura 27.

Figura 27. Chipas
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e Por unidad: estas unidades de empaque vienen sueltas por sus dimensiones

considerables como se observa en la figura 28.

Figura 28. Por unidad.

e Caja dependiendo las unidades de compra: como su nombre lo dice esta
unidad depende de las cantidades que requiera la empresa en su momento.

Estas unidades de empaque dificultan el andlisis a la hora de almacenar los
productos en la estanteria y por esto se buscé generalizar que todos los productos

que se almacenan en esta zona tienen que ir en cajas.

Luego de recolectar la informacion del formato, se realiz6 el calculo de la cantidad
de unidades que se deberian ubicar en el estante, mediante la comparacion del
volumen del producto con la capacidad del cubiculo, para asi definir si se resurte
por su unidad minima o maxima de empaque. Este analisis se puede observar en
el anexo O. Cantidad de producto a almacenar en pasillos centrales, donde se
calculd el numero de unidades que se deberian asignar por nivel. Para visualizar
de una mejor manera la politica de almacenamiento, se toman los primeros 5

productos que aparecen en el anexo O. Como se puede observar en la tabla 15.
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Tabla 15. Cantidad de producto a almacenar.

Descripcion

ANGULO INTERNO 100*45 BL

DEXSON

bolsa x 5 un.

caja x 4 bolsas

caja

Marca
- - -

20

ANGULO PLANO 100*45 BL

DEXSON

bolsa x 5 un.

caja x 4 bolsas

caja

20

CINTA DOBLE FAZ 3/4* 5M

DEXSON

rollo x 5 un.

caja x 40 rollos

caja

200

CAJA CUADRADA GALV CAL 20 RETIE{INDUMA

1un.

caja x 70 un.

caja

140

CURVA GALV. 1"

IMPORTADO

1un.

caja x 40 un.

caja

NN

N
NN
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En el caso de la caja cuadrada galv. cal. 20 retie de marca Induma,

observa en la tabla 13. El cual se almacena de la siguiente manera:

que se

1. En primer lugar, se identifica el nimero de cajas por estante y sus dimensiones

se pueden apreciar en el anexo N. En este caso la tabla nos indica que se

deberia almacenar en el estante 2 cajas que contiene 70 unidades cada una.

2. Luego se tienen en cuenta las cajas que se pueden ubicar por nivel, para el

caso de la caja cuadrada solo se puede almacenar 1 caja por nivel. Como se

puede observar en la grafica 2.

3. Para asi finalmente tener en cuenta el nUmero de niveles que se

Grafico 2. Almacenamiento por nivel.

Vista frontal

Vista lateral

pueden

ubicar. Como en este ejemplo que se pueden almacenar maximo 2 niveles.

Como se puede observar en la gréafica 3.
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Grafico 3. Almacenamiento por namero de niveles.

Vista frontal Vista lateral

Este procedimiento se realizard para los deméas productos de clase A y asi
sucesivamente para el total de productos.

6.1.3.2. Zona de Cableado Pesado. Esta zona de cableado cuenta con carretes
de dimensiones de 30 de ancho por 50 de diametro hasta de 55 de ancho por 80
de diametro y con una estructura adecuada para el almacenamiento de estos.
Como se puede observar en la figura 29, la cual cuenta con dos partes la frontal y

una posterior cada una con capacidad de almacenar tres niveles

Figura 29. Estructura de cableado.
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Teniendo en cuenta la estructura establecida para el cableado, la cual cuenta con
una capacidad maxima de 66 carretes en donde 12 espacios se tienen para el
almacenamiento de alambres con un total de 54 espacios para la ubicacion del

cableado en esta zona.

La ubicacién del cable se realiza por el andlisis por clases y por familias de

productos estratégicamente para facilitar la extraccion.

En primer lugar, se filtra la informacion pertinente al cableado del Pareto utilizado
en el numeral 6.1.3, como se puede evidenciar en el anexo P. Filtro de cableado,
al cual junto con el jefe de bodega se revisaron los productos que arrojo el filtro

con los que verdaderamente habia en el inventario para su posterior analisis.

Después de tener acceso a la informacién actual del inventario se realizd la
identificacion de las marcas manejan de cableado, con el fin de filtrarlas y cada
marca realizarle el andlisis de clases para su ubicacion en la zona de cableado.
Como se puede observar en el anexo Q. Ubicacién de cableado. Que permitié
ayudar a la toma de decisiones que finalmente se determiné de la siguiente

manera:

e Teniendo por separado las marcas resultaron las siguientes: Centelsa, Nexans,
Procables; de las cuales a cada una se le realizo su ajuste de inventario, donde
se excluyé la marca Centelsa por que la mayoria de productos ya no se
manejan de esta marca si no de Nexans y Procables.

e Se determiné que en la estanteria de la parte frontal se ubicaran de la marca
Nexans 5 productos de clase “C” y 11 productos de clase “B” y de Procables 5
productos de “A” y 5 productos de “B” que se distribuiran como se puede
distinguir en la gréfica 4, que identifica que espacio ocupa cada marca y que
clases van alli, dejando el abastecimiento de manera aleatoria segun lo

considere el operario.
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Gréafico 4. Ubicacioén frontal del cableado.

Nexans

Procables

e Se establecié que en la estanteria de la parte posterior se ubicaran de la marca
Nexans 18 productos de clase “B” y de la marca Procables se dejaran 8
productos de “B” que se distribuirAn como se puede distinguir en la grafica 5,
gue identifica que espacio ocupa cada marca y que clases van alli, dejando el

abastecimiento de manera aleatoria segun lo considere el operario

Grafico 5. Ubicacién posterior del cableado.

Nexans

Procables

6.1.3.3. Zona de Cableado Liviano. Esta parte del cableado se tiene ubicada
cerca de las escaleras de acceso para el mezzanine de iluminacion y al lado de la

zona de alistamiento de pedidos nacionales, abarcando un area de 1,69 m;

usando cuatro rodillos cada uno con una capacidad de almacenamiento de 4

carretes para un total de 16 carretes por cara.
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En primer lugar, se observé la dificultad del operario a la hora de alistar el pedido
teniendo que sacar los carretes de la parte posterior; por lo que se realizé un
conteo de un dia teniendo en cuenta los pedidos que se tuvieron que alistar de la
parte frontal y posterior de la estanteria, presentandose con una frecuencia del
44,44% de un total de 16 pedidos como se puede observar en la tabla 16;

evidenciando la mala planeacion en el almacenamiento de estos.

Tabla 16. Comparacion de pedidos para la zona de cableado liviano.

Periodo de estudio de un 1 dia
Numero de Carrete Carrete
estante estante Total
facturas :
frontal posterior
pedido 1 X
pedido 2 X X
pedido 3 X
pedido 4 X
pedido 5 X
pedido 6 X
pedido 7 X X
pedido 8 X
pedido 9 X
pedido 10 X
pedido 11 X
pedido 12 X
pedido 13 X
pedido 14 X
pedido 15 X
pedido 16 X
Total 10 8 18
55,5
Porcentaje |6 44,44 | 100%

Con base en lo anterior se realizd un estudio para la ubicacion de estos productos
buscando eliminar al maximo este desperdicio de tiempo y esfuerzo mediante un
analisis de popularidad de las referencias, para proporcionar una base en la toma

de decisiones del almacenamiento de manera optima; luego se realiz6 el posterior
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estudio por familias de productos teniendo en cuenta su clasificacion de clases

conocida como “ABC”.

Tomado de la anterior zona de almacenamiento de cableado del numeral 6.1.3,

donde se tenia filtrada todas las referencias de cableado que manejan y con

ayuda del coordinador de bodega se identificaron aquellas referencias que han

estado alli frecuentemente, pero sin discriminar las marcas que ya no se manejan

por cambio de proveedor o pocas existencias.

Ya con la informacion filtrada y debidamente identificada, se realizan los filtros por

familias de productos, para luego realizar un ajuste de inventarios con ayuda del

jefe de inventarios con los datos validados se tomo la decision de almacenarlos de

la siguiente manera:

Separado por marcas y revisadas con las existencias actuales se ordenaron de
mayor a menor por unidades vendidas quedando por clasificacibn como se
puede comprobar en el anexo R. Politica de almacenamiento para cable
liviano.

Se determinaron tres parametros: en primero los productos que van al frente,
en segundo lugar, los productos que se destinaran para la parte posterior, y por
altimo los productos que se dejan en apilamiento puesto que no hay mas
capacidad de almacenamiento y son de baja rotacion.

Se establecié que de la marca Nexans se ubicaran 12 productos de clase “C” y
de Procables 4 productos de clase “C” para la parte frontal de la estanteria.
Luego llevando la secuencia de clasificacion por popularidad se destinaran
para 6 productos de “C” y 4 productos de “D” de la marca Nexans y finalmente
2 productos de “C” y 4 productos de “D” de la marca Procables, como se puede

deducir en la grafica 6.
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Gréfico 6. Ubicacién por clases para el cableado liviano.

FRONTAL POSTERIOR

Nexans

S Procables

6.1.3.4. Zona de Tuberia: La empresa cuenta con una estanteria destinada para
el almacenamiento de la tuberia la cual est4 ubicada en posicion fisica debido a
gue las especificaciones de los tubos solo permiten que se destine ese sitio para

facilitar el almacenamiento y alistamiento.

Para almacenar los tubos se tiene destinados dos estantes, los cuales cuentan
cada uno con 25 cubiculos para separar las marcas y referencias que se
almacenan. El estante que esta ubicado en la entrada de la bodega tiene las
siguientes dimensiones 5,23 m de ancho, 6 m de profundidad y 3,80 m de alto; el
de la parte posterior tiene 5,23 m de ancho, 3 m de profundidad y 3,80 m de alto.
Dentro de estos estantes se encuentra un pasillo, el cual permite el ingreso y

salida de mercancia.

Con base en lo anterior se realiz6 un estudio para ubicar la tuberia buscando
minimizar desperdicio de espacio y minimizar tiempo de almacenamiento y
alistamiento de tuberia mediante un analisis de popularidad de las referencias, que
permite identificar los productos con mayor rotacién de cada marca y asi asignar la
mejor ubicacion de este dentro del estante. Después de conocer los productos con
mayor rotacion se filtr6 esa informacion ahora por marcas para facilitar localizar

rapidamente la posicion en la cual se encuentran los productos.
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Por consiguiente, se llego a la conclusion que el almacenamiento de la tuberia,
pensando igualmente en facilitar el alistamiento, se debe realizar de la siguiente

manera:

e Se seleccionaron las marcas que se manejan en la empresa, resultado las

siguientes: Celta, Gerfot, Plastimec, Colmena, Ipac, Cooper y Pitco. De las

cuales con ayuda del jefe de compras se descartaron las de Cooper y Pitco

porgue su costo es mas elevado que el de las demas marcas.

e Las demas marcas que no se consideran para el almacenamiento fueron

aguellas que solo se les pide productos para suplir pedidos por preventas y las

restantes marcas son aquellas que dejaron de tener movimiento ya que el

mercado dejo de demandarlas.

e Para el rack de 6m se recomienda almacenar las referencias de la siguiente

manera: la tuberia metalica que es la de mayor peso se recomienda ubicarla

en el nivel inferior del rack, los tubos pvc que llegan en lios se deberian

almacenar en la parte media y por ultimo los ductos que son livianos en los

niveles superiores.

e La tuberia metalica que pertenece a las marcas Colmena y Ipac que tuvieron

mayor rotacién seran ubicados en el primer nivel hasta llenarlo y las demas

referencias se situaran en la parte posterior del rack; en el caso de la tuberia

pvc que pertenecen a las marcas Gerfor, Plastimec y Celta se ubicaran las

referencias de mayor rotacion en la parte media y los ductos de las mismas

marcas se ubicaran en los dos niveles superiores debido a que son productos

con menor rotacion que mencionados anteriormente.

e Se establecio que en el rack de 6m se ubicaran: en su parte frontal 2 productos

clase “A” de la marca Colmena y 2 clase “B”; de la marca Gerfor 3 productos
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‘A", 1 clase “B, 2 clase “C” y 2 clase “D ”: de la marca Plastimec 2 productos
“‘A”, 1 clase “B” y 1 clase “C”; de la marca Celta 1 producto clase “C” y 1 clase

“D”. como se puede observar en el anexo S. Politica para tuberia.

e En la parte posterior del rack se almacenara: 1 producto clase “B” de Colmena,
2 clase “C” y los restantes de clase “D”; de la marca Ipac 1 productos de clase
B y los restantes productos de clase “C”; de la marca Gerfor 3 productos “A” y
1 clase “B™: de la marca Plastimec 2 productos “A” y 1 clase “B”. el
almacenamietno se distribuirdn como se puede distinguir en la gréfica 7, que
identifica que espacio ocupa cada marca y que clases van alli, dejando el

abastecimiento de manera aleatoria segun lo considere el operario.

Grafico 7. Rack para tuberia 6m.
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e Para el rack de 3m se recomienda almacenar las referencias de la siguiente

manera: la tuberia metalica que es la de mayor peso se recomienda ubicarla
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en el nivel inferior del rack y la tuberia pvc se almacenard desde el siguiente
nivel en orden ascendente con los productos de mayor rotacion al de menor,

gue estara ubicado en el nivel superior.

Se establecio que en el rack se ubicaran la tuberia asi: en su parte frontal 6
productos clase “C” de marca Colmena; 2 clase “D” de lpac; de la marca
Plastimec 2 productos “B”, 2 clase “C” y 1 clase “D”; de la marca Celta 1
producto clase “C” y 4 clase “D”; de la marca Gerfor 3 productos “B”, 3 clase
“C”, y 2 clase “D”. el almacenamietno se distribuirdn como se puede distinguir
en la gréfica 8, que identifica que espacio ocupa cada marca y que clases van
alli, dejando el abastecimiento de manera aleatoria segun lo considere el

operario.

Gréfico 8. Rack para tuberia 3m.
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6.1.3.5. Zona de Canalizacion. La empresa cuenta con una estanteria destinada
para el almacenamiento de la canalizacion la cual estd ubicada en posicion fija
debido a que las especificaciones de las canaletas solo permiten que se destine

ese sitio para facilitar el almacenamiento y alistamiento.

Para almacenar las canaletas se tiene destinados dos estantes, los cuales
cuentan cada uno con 25 cubiculos para separar las marcas y referencias que se
almacenan. El estante que esta ubicado en la entrada de la bodega tiene las
siguientes dimensiones 5.23 m de ancho, 2,4 m de profundidad y 3.80 m de alto.
Dentro de estos estantes se encuentra un pasillo, el cual permite el ingreso y

salida de mercancia.

Con base en lo anterior se realiz6 un estudio para ubicar la tuberia buscando
minimizar desperdicio de espacio y minimizar tiempo de almacenamiento y
alistamiento de canaletas mediante un andlisis de popularidad de las referencias,
que permite identificar los productos con mayor rotacion de cada marca y asi
asignar la mejor ubicacion de este dentro del estante. Después de conocer los
productos con mayor rotacién se filtr6 esa informacion ahora por marcas para
facilitar localizar rapidamente la posicién en la cual se encuentran los productos.

Como se puede apreciar en el anexo T. Politica para canalizacion.

Por consiguiente, se llegd a la conclusion que el almacenamiento de las canaletas,
pensando igualmente en facilitar el alistamiento, se debe realizar de la siguiente

manera:

e Los productos para canalizacién de mayor peso ubicarlos en los niveles
inferiores del rack.
e Los de mayor rotacion en la parte media del rack.

e Los mas livianos en la parte superior del rack.
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Esta distribucion se puede observar en la gréfica 9.

Gréfico 9. Rack para canalizacion.

Pesada % De alta rotacion Liviana

6.1.3.6. Pasillos de la Jaula. En esta area se tienen almacenados aquellos
productos que tienen un gran valor econdmico y que por evitar pérdidas o dafios

se almacenan en esta zona.

Se recomienda realizar un analisis de la rotacion de los productos y asi mismo por
familias para su almacenamiento y facil recordacion tal y como se estableci6 en el
numeral 6.1.3.1, buscando de igual manera replicarlo para todos los productos y
con una periodicidad de un afio para mayor flexibilidad a la hora de disponer de
los espacios; ya que se puede presentar variaciones en las demandas de cada
producto, cambios de proveedores por factores econdmicos, existencias para

aguellos clientes que son fieles a una marca entre otros.

6.1.3.7. Estanteria Bahia. En esta parte de la estanteria se tienen almacenados la

familia de productos de ceno-mecano, mangueras coraza, y algunos productos de
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Hidrocol, no se aprovecha al méximo el espacio de altura de cada uno de los

niveles de la estanteria.

Por lo que se recomienda realizar el analisis de:

e Popularidad

e Caracteristicas de los productos
e Familia de productos

e Caracteristicas de los productos

e Politica de almacenamiento

Con cada uno de estos pasos que se realizaron a lo largo del proyecto donde se
establecieron los pasos a seguir y a tener en cuenta para la mas adecuada politica
de almacenamiento que contribuya de manera eficiente al aprovechamiento de los

recursos.

Con esto se busca liberar espacio ocioso, y liberar ese espacio para el

almacenamiento de otros productos que podrian ir alli.

6.1.3.8. Rack Varillas Y Perfiles. Se encuentran almacenadas varillas y perfiles
en un rack de 2,25 m por 2,27 m, donde se establecen los que mas rotan como se
menciona en la anterior area, permitiendo bases soportadas y veraces para la

toma de decisiones.
Se realizara teniendo en cuenta las dimensiones de cada uno de las secciones o
cubiculos para ver cuantos productos caben y que cantidad dejar de cada

producto.

Por lo que se recomienda realizar el analisis de:
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e Popularidad

e Caracteristicas de los productos
e Familia de productos

e Caracteristicas de los productos

e Politica de almacenamiento

6.1.3.9. Cajoneras para Ventas de Mostrador. Se encuentra ubicada al lado
derecho de la zona de alistamiento para pedidos locales y por esta razén estan
ubicadas estratégicamente para el facil alistamiento de aquellos pedidos de
contado que contienen estos productos que salen al menudeo y de manera
constante. Pero actualmente la empresa no esta utilizando ni el 50% del espacio
con el que cuentan. Cuenta con 176 cajoneras de las cuales solo 44 se estan

utilizando de manera adecuada.

Por tal motivo se decide realizar un estudio de aquellas referencias que tanto
como por su rotacibn como por sus dimensiones se podrian ubicar en las

cajoneras; para lo cual se realizaron los siguientes estudios:

e Lo primero que se tuvo en cuenta es clasificar aquellos pedidos que son de
contado del total de pedidos que se analizaron anteriormente en el perfil de los
pedidos, para asi tener mayor certeza de que su ubicacibn mas adecuada
podria ser esta.

e Con ayuda del area administrativa se clasificaron los diferentes tipos de

facturas que se manejan, como se puede observar en la tabla 17.

Tabla 17. Tipos de facturas.

DOCUMENTO TIPO DE FACTURA
f-001 crédito
f-002 contado
f-003 cruce de principales
f-004 Externos 3
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DOCUMENTO TIPO DE FACTURA
f-005 crédito grandes clientes
f-006 Externos 1
f-007 Externos 2
f-008 crédito Cartagena
f-009 cruce grandes clientes
f-010 crédito industrial
f-011 cruce industrial
f-012 cruce Cartagena
f-013 cruce redes
f-014 crédito iluminacion
f-015 cruce iluminacion
f-016 cruce redes

Con la informacion de los productos de contado y con el Pareto de popularidad
realizado en el numeral 6.1.3, se buscé identificar aquellos productos
pertenecientes a la clasificaciéon “A” que mas rotaban donde se encontraron
497, a los que con ayuda del operario y el jefe de bodega se identificaron los
productos que ellos considerarian almacenar en la cajonera, ya sea por alta
rotaciéon como por facilidad del despacho de los productos.

Para que quedaran 83 productos a los cuales se le hicieron sus respectivas
caracterizaciones a cada uno como se puede observar en el anexo U.
Caracterizaciéon de los productos para cajoneras; que ayuda a establecer
dimensiones para ver si se pudiesen ubicar en estas.

Con las dimensiones de cada producto se miré la capacidad de las cajoneras y
el tipo de producto que se deberia dejar, ya sea por unidad minima de
empaque 0 por caja completa. Como se puede evidenciar en el anexo V.
cantidad de productos a almacenar en cajoneras, en el cual se establecen que
cantidades de producto pueden ir almacenadas en los dos tipos de cajoneras

las cuales son: las primeras con un volumen 0,0192 m?; y la otra clase tienen
un volumen de 0.0084 m®.donde se calculd el nimero de unidades que se

deberian asignar por cajonera. Para visualizar de una mejor manera la politica
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de almacenamiento, se toman los primeros 5 productos que aparecen en el

anexo V. Como se puede observar en la tabla 18.

Tabla 18. Cantidad de producto a almacenar.

BASE ADHESIVA 25*25 BL DEXSON caja x 100 un. _[caja x 100 cajas minima 24 6 2 2400 pequena
BLOQUEADOR CIRCUIT MINIBREAKER PANDUIT 1 un. caja x 10 un. grande 5 2 3 50 grande
BOMB.AHORR.20W ESPIRAL 6500K 6H SYLVANIA _ |cajax 1 un. caja x 20 cajas minima 24 8 3 20 grande
BOMB.AHORR.20W MINI LYNX 6500K 6000H |SYLVANIA  [caja x 1 un. caja x 20 cajas minima 30 30 1 30 grande
BOMB.AHORR.27W ESPIRAL 6500K PHILIPS cajax1un. caja x 20 cajas minima 12 1 12 grande

En el caso del Bombillo ahorro. 20W espiral 6500K. de la maraca Philips, que se

observa en la tabla 16, y se almacena de la siguiente manera:

1. En primer lugar, se identifica el nimero de cajas por cajonera y sus
dimensiones se pueden apreciar en el anexo U. En este caso la tabla nos
indica que se deberia almacenar en la cajonera 12 cajas que contiene 1 unidad
cada una.

2. Luego se tienen en cuenta las cajas que se pueden ubicar por nivel, para el
caso de la caja cuadrada solo se puede almacenar 12 cajas por nivel. Como se

puede observar en la grafica 10.

Grafico 10. Almacenamiento por nivel en cajonera.
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3. Para asi finalmente tener en cuenta el numero de niveles que se pueden
ubicar. Como en este ejemplo que se pueden almacenar maximo 2 niveles.

Como se puede observar en la grafica 11.

Grafico 11. Almacenamiento por namero de niveles en cajoneras.

Vista frontal Vista lateral
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Este procedimiento se realiza para los productos que su unidad minima de
empaque es por caja y para los que no tienen se almacenan las cantidades que

ocupen el espacio y asi sucesivamente para los demas productos.

Finalmente se establece que su abastecimiento se puede realizar semanalmente

debido a su alta rotacion.

6.1.3.10. Mezzanine. El mezzanine cuenta con 3 &reas como se menciond en el

numeral 3.2.1, las cuales son:
e Mezzanine de pasillos centrales.

e Mezzanine iluminacion.

e Mezzanine de pasillos jaula.
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Mezzanine de pasillos centrales

Para el mezzanine de pasillos centrales se almacenas por arrumes las cantidades
pertenecientes al pasillo de primer piso y aquellas referencias que por sus grandes

dimensiones no caben en la estanteria se almacenan en este.

Como se presenta que cada semana no hay el suficiente espacio para almacenar,
las cantidades pertinentes a las establecidas por la estanteria del primer piso 0 en
el caso contrario que no llegue las suficientes cantidades de los productos de los
pasillos se pierda espacio vertical por dejarse en posicion fija el arrume.

Por tal motivo se decide dejar esta zona del mezzanine aleatoria para tener mayor
flexibilidad a la hora de almacenar las cajas que van llegando del proveedor, y
dejar aquellas referencias que ocupen un espacio mayor 50x50x50 cm ya que es
la capacidad maxima que se puede almacenar en la estanteria del primer piso. Por
otra parte, hay cajas con dimensiones representativas como lo son los tableros de
bifasico 18P TAC de Quered que la caja tiene 45x36x13, pero solo contiene una
unidad y no es pertinente almacenarlo en estanteria, por ello se debe dejar

arrumes o apilamiento de mercancia.

Ademas, se almacenan productos que se encuentran en la parte inferior llamada
pasillos centrales donde se tienen productos de alta rotacion manteniendo las
cantidades que rotan en promedio y las demas cantidades se almacenan en el
mezzanine central por unidad maxima de empaque teniendo concordancia con las
unidades ubicadas en cada pasillo inferior. En caso de que lleguen méas productos
de los que se pueden almacenar se utilizaran los espacios disponibles segun lo

considere el operario.
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Mezzanine iluminacién

Para este mezzanine la empresa tiene estipulado que se almacenen los productos
de iluminacibn como son: los reflectores, fluorescentes, balas led, paneles, y
bombillos; pero un problema que se evidencia en la figura 30, es que el 50% de
este mezzanine estd ocupado por productos de American lite los cuales la
empresa decidié no volver a manejar porque su costo es elevado en comparacion

con otras marcas.

Para los productos anteriormente mencionados no se le ha dado tratamiento para
intentar sacarlo lo antes posible ocupando espacio de almacenamiento que se

podria liberar.

Por lo tanto, se decidié crear una zona para el almacenamiento de estos productos
y otros de baja rotacion utilizando al maximo el espacio vertical y sin dejar pasillos
para su extraccibn ya que, no rota con tanta frecuencia como los demas
productos, como si fuese una especie de bahia, pero sin movimiento alguno o

escaso.

Figura 30. Productos de American Lite.

oF TEEESD

Mezzanine de pasillos jaula
En este mezzanine se tienen almacenados algunas cantidades de los estantes

que se encuentran en lo que llaman “jaula”, accesorios para tuberia, cajas
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metélicas y pvc, algunos productos de muy baja rotacion que estan ocupando el
30% del mezzanine como se puede observar en la figura 31, y ldmparas que se
encuentran ubicadas en 4 rack de 1.55 m de ancho por 2 m de alto y cada uno de

a 8 niveles del cual un 80% del rack esta ocupando.

Figura 31. Productos de baja rotacion del mezzanine “jaula”

Luego se decidié utilizar al maximo los 2 racks que se necesitan para el
almacenamiento de las lamparas; desocupando los otros dos para asi poder
acomodar lo productos que tiene muy baja rotacion aprovechando los racks y no
generando tanto desperdicio como se observé en la figura anterior, y asi mismo
tener estos productos e incluso mas si la capacidad lo permite para tenerlos en
cuenta ya sea para revenderlos a proveedores o venderlos al costo, y sacar
aguellos con alto grado de obsolescencia; liberando espacio necesario para
almacenar cantidades de los productos que se encuentran en el primer piso o que
por sus dimensiones no caben en la estanteria y por sus caracteristicas se pueden

apilar de mejor manera en este mezzanine.
6.1.4. Demarcacion pasillo principal. La demarcacién de las areas es

indispensable para la correcta operacion y transito de los trabajadores en la
bodega.
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La legislacion colombiana establece algunas normas generales de demarcacion y
sefalizacion o zonas de trabajo, en empresas con actividades econOmicas y
procesos que puedan generar alguna clase de riesgo a la salud, e integridad de
los trabajadores; segln la resoluciéon 1016 de 1989. Articulo 11(Numeral 17).%°
Entre las principales actividades del subprograma de higiene y seguridad industrial
se encuentra: “Delimitar o demarcar las areas de trabajo, zonas de

almacenamiento y vias de circulacion.
Especificaciones de los pasillos

e El ancho minimo se determina por medio de las caracteristicas de maniobra

del equipo para manejo de materiales con carga.
e El ancho se reduce si se establece la circulacion en un solo sentido.

e La maxima eficiencia se logra cuando sirven para comunicarse desde la zona

de suministro hasta la zona de uso.

e No se deben ubicar al lado de los muros, pues de este modo sélo habra un

lado de acceso a los estantes. 2°

La demarcacién de los espacios de circulacion se realizara teniendo en cuenta los
flujos de movilizacion de materiales y personal, delimitando el pasillo con las
demas areas de la bodega. Con ayuda del area administrativa se determinaron las

especificaciones del pasillo, tal y como se puede observar en la tabla 19.

%> MINISTERIOS DE TRABAJO Y SEGURIDAD SOCIAL Y DE SALUD. Resolucién 1016 de 1989. (Marzo 31)
[en linea] [citado 15 de septiembre de 2016]Disponible en:
http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=5412

% GARAVITO, Edwin Alberto. Sistemas de almacenamiento. Bucaramanga, Universidad industrial de
Santander. Escuela de estudio industrial y empresarial.[en linea] [citado 8 de octubre de 2016] disponible en:
http://gavilan.uis.edu.co/~garavito/docencia/asignatural/pdfs/Sistemas%20de%20Almacenamiento.pdf
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Por la cual se reglamenta la organizacion, funcionamientoyforma de los
Programas de Salud Ocupacional que deben desarrollar los patronos o

empleadores en el pais.

Tabla 19. Dimensiones para demarcacion del pasillo.

ESPECIFICACION DIMENSION
Ancho de linea de demarcacion 5cm
Ancho de pasillo para transito de persona y montacargas. 120 cm
Distancia entre pared y maquina. 50 cm

La realizacibn de dicha demarcacion se tendra en cuenta lo mencionado
anteriormente. Ademas, contara con los responsables, las actividades, y los

recursos necesarios. Los cuales se describen a continuacion:

e Los integrantes del equipo de implementacion fueron el coordinador de

bodega, jefe de inventarios y los auxiliares de bodega.
e Las actividades se realizaron al finalizar la jornada de los dias sabados por
ordenes de la gerencia ya que el constante movimiento del personal dentro de

la bodega no permitia parar los desplazamientos.

Estas actividades se pueden apreciar en la tabla 20.
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Tabla 20. Etapas de la sefializacion

ACTIVIDAD EVIDENCIA

e ?

Seleccion del espacio para
implementar dicha mejora.

Demarcar con cinta de enmascarar.

Una vez delimitada, se dispone a
pintar.

e Para la realizacion de la demarcacion del pasillo principal se utilizaron los
siguientes recursos: 1 galon de pintura de trafico que cost6é $75.000 pesos, 1
litro de tifie de $2.800 pesos, 4 cintas de enmascarar con un costo de $1.500

c/uy 2 brochas que valieron $ 4.500 c/u.

6.1.5. Codificacion. La codificacibn ayuda a que se realice el proceso de

almacenamiento y alistamiento de productos de manera eficiente, debido a que las
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referencias que son codificadas requieren menos tiempos para su organizacion y

bldsqueda.

Para facilitar la localizacion de los materiales almacenados en la bodega, se utiliza
codificacion por grupos o lineas de producto ya que como se maneja una gran
cantidad de productos se hace casi imposible identificarlos por sus respectivos

nombres, marcas, tamafos.

Codificacion para tuberia

La empresa no tiene establecido ningun tipo de codificacion para estos productos
debido a su complejidad tanto de almacenamiento como de alistamiento, ya que
se almacenan en rack de 4,46 m de altura, y de ancho 5,57 m, donde se tienen

aproximadamente 25 cubiculos unos de 96 cm x 76 cm y otros de 96 cm x 37 cm.

Por la alta variabilidad y rotacion de los mismos no se tienen codificados las
diferentes referencias por posicion fija para su facil recordacion ni debidamente
identificados para su facil ubicacién tanto como por la marca como por su

descripcion, tal y como se puede observar en la figura 32.

Figura 32. Rack de tuberia sin codificar

= oy
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En primer lugar, se identificaron junto con el coordinador de bodega y el auxiliar de
bodega qué marcas se estaban manejando de tuberia y cuales se encontraban
actualmente almacenados en los racks, como se puede apreciar en el anexo W,
identificacion de marcas de tuberia, del cual se filtraron las marcas en primera
instancia y luego se dejaron las referencias de tubos descartando demas

accesorios de la marca.

A continuacion, se llevd un estudio minucioso de las referencias que se
encontraban en inventario, como se puede observar en el anexo X, inventario
actual de tuberia, para de tener una base de planeacion veridica y confiable de

estas referencias.

Plantillas
Junto con el coordinador de logistica y el area administrativa se definieron los

pardmetros que deberia tener el formato.

Estudio para el disefio de las plantillas para la codificacién

Con la informacién actualizada del stock existente se disefiaron las siguientes

plantillas:

1. Plantillas para dejar en el espacio entre cubiculo y cubiculo
2. Formato de cddigo, descripcion, referencia

3. Formato de cédigo, descripcion, referencia, marca, logo de la empresa

Para la primera plantilla se realizé el disefio como se puede observar en la figura
33, donde se pueden identificar los primeros cubiculos, pero en las partes de
mayor distancia para la visibilidad no se observaba con claridad por que el formato

tiene la medida de la separacién del rack
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Figura 33. Plantilla de identificacion N° 1.

21 -1-2
TUBO PVC T/P %”*3M
Ref.: 91401

Para la segunda plantilla, se establecio que el formato debia ser mas visible y se
realiz6 la plantilla como se puede apreciar en la figura 34, formato de
identificacion; donde se pudo observar que cumplia con la identificacion del cédigo

al que pertenece el producto.

Figura 34. Plantilla de identificacion N° 2.

21-1-1
TUBO PVC T/P 2"*3M
Ref: 91400

El formato no tenia consistencia y se pandeaba o se movia por el viento o la
manipulacion de estos, como se puede observar en la figura 35. Ademas, poseia
otro inconveniente con la identificacion de la marca por que no se estableci6 en el

formato

117



Figura 35. Formato de codificacion.

SYY \\“{““ l, A
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Para la tercera plantilla, se resolvieron los inconvenientes tanto da la rigidez del
formato tanto como la de la identificacion de la marca, anexandole los
responsables y el logo de identificacion de la empresa, tal y como se puede mirar

en la figura 36.

Figura 36. Plantilla de identificacion N° 3.

21 -1-1
TUBO PVC T/P '.”*3M
Ref: 91400

TUBOS ¥ ACCESORIOS
-

CE LTA ﬁ:ﬂmm mm: electrovera

U ALIADO oraman orrs 16 0

Con el anterior estudio y en concordancia con la direccion logistica y
administrativa se estandarizo el formato para la codificacion de la tuberia, como se

puede evidenciar en el anexo Y, codificacion tuberia, faciltando la labor de
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alistamiento mediante la codificacion de la tuberia como se puede observar en la

figura 37, Codificacion tuberia.

Figura 37. Codificacion tuberia.

21-1-1
TUBO PVC T/P '."*3M

' Ref: 91400
™ plastaEe , -

Los productos que se almacenan en esta estanteria son tubos PVC, tubos
metalicos y ductos para los cuales se establecié utilizar el mismo formato de

codificacion. Como se puede apreciar en la figura 38.

Figura 38. Codificacién tuberia

——

119



Los productos que se almacenan en esta estanteria son tubos PVC, tubos
metélicos y ductos para los cuales se establecio utilizar el mismo formato de

codificacion.

6.2. INDICADORES

Los indicadores propuestos para el area de almacenamiento estan enfocados a
medir el desempefio del proceso logistico; debido a que Electrovera S.A.S. no
cuenta con un sistema de indicadores actualizado, se proponen los siguientes

indicadores 2’

6.2.1. Indicador Costo de unidad almacenada

Costo de unidad almacenada

Consiste en relacionar el costo del almacenamiento y el

Descripcion , . . .
P numero unidades almacenadas en un periodo determinado

La siguiente norma tiene por objetivo controlar el valor

jetivi neral o : .
Objetivo genera unitario del costo por almacenamiento propio o contratado.

Controlar el valor unitario del costo por almacenamiento

Objetivo especfifico propio o contratado.

Costo de almacenamiento

lcul —

et valor = Numero de unidades almacenadas
Periodicidad Este indicador se calcula cada mes.

El responsable por el calculo es el jefe del centro de
Responsable R

distribucion.
Area que recibe el |Elindicador se presenta a la direccion administrativa,
indicador dentro de los cinco primeros dias de cada mes.

Sirve para comparar el costo por unidad almacenada y asi
Impacto poder decider si es mas rentable subcontratar el servicio

de almacenamiento o tenerlo propio.

2" MORA, Luis Anibal. Indicadores de la gestion logisticos. Eco Ediciones segunda edicion .2008.
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Para calcular este indicador se debe emplear el siguiente formato para la

recolecciéon de datos.

INDICADOR: COSTO UNIDAD ALMACENADA
MES INFORMACION A GENERAR

UNIDADES INIDADES UNIDADES | UNID. DISP. VALOR
DANADAS | OBSOLETAS | VENCIDAS | ENINVENT. | INDICADOR

ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
OCT
NOV
DIC
Ano:

6.2.2. Indicador Vejez del inventario.

Vejez del inventario
Nivel de mercancia no disonible para despachos por
obsolescencia, deterioro , averia,mal trato y otros.
Controlar la cantidad de mercancia con mucho tiempo
dentro del inventario con el fin de evitar obsoletos.
Controlar el nivel de las mercancias no disponibles para
despacho por obsolescencia, mal estado y otros.

Descripcion

Objetivo general

Objetivo especifico

Unidades dafiadas + obsoletas + vencidas

calculo valor = - - - - -
Unidades disponibles en el inventario

Periodicidad Este indicador se calcula cada mes.

El responsable por el célculo es el encargado del manejo
de los inventarios.

Area que recibe el |Elindicador se presenta a la direccion administrativa,
indicador dentro de los cinco primeros dias de cada mes.

En un periodo de tiempo se observa el nivel de mercancia
no apta para despacho, con el fin de tomar acciones
Impacto correctivas y evacuar la mercancia para que no afecte el
costo del inventario de la bodega y el nivel de servicio al
consumidor final.

Responsable
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Para calcular este indicador se debe emplear el siguiente formato para la

recoleccion de datos.

INDICADOR:VEJEZ DEL INVENTARIO
MES INFORMACION A GENERAR

COSTO No. UNID. UNIDADES
ALMACENAMIENTO [ ALMACENAR| VENCIDAS

ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
oCT
NOV
DIC
Afo:

6.2.3. Indicador Rotacién de mercancia

ROTACION DE MERCANCIA
Proporcion entre las ventas y las existencias promedio e
Descripcion indica el nUmero de veces que el capital invertido se
recupera a través de las ventas.
Controlar las salidas por referencias y cantidades del
centro de distribucién.
Controlar la cantidad de los productos/materiales
despachados desde el centro de distribucion.

Obijetivo general

Obijetivo especfifico

Ventas acumuladas

calculo valor = Inventario promedio = numero de veces
Periodicidad Este indicador se calcula cada mes.

Responsable El responsable por el célculo del indicador es inventarios.
Area que recibe el |Elindicador se presenta a la direcciéon administrativa,
indicador dentro de los cinco primeros dias de cada mes.

Las politicas de inventario en general deben mantener un
elevado indice de rotacion. Para lo anterior se requiere
disefiar politicas de entregas muy frecuentes, con tamafios
muy pequefios. Para poder trabajar con este principio es
fundamental mantener una excelente comunicacion entre
cliente y proveedor.

Impacto
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Para calcular este indicador se debe emplear el siguiente formato para la

recolecciéon de datos.

INDICADOR: ROTACION DE MERCANCIA
MES INFORMACION A GENERAR

VENTAS INVENTARIO VALOR
ACUMULADAS| PROMEDIO | INDICADOR

ENE
FEB
MAR
ABR
MAY
JUN
JUL
AGO
SEP
oCT
NOV
DIC
Aio:
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7. CONCLUSIONES

La etapa del diagnostico ayudoé a visualizar las oportunidades de mejora de los
procesos de aprovisionamiento, almacenamiento y alistamiento, contribuyendo
al buen desarrollo de dichos procesos.

Teniendo en cuenta las diferentes oportunidades de mejora que se
mencionaron en el diagnostico y evaluando todos los tipos de problematicas
que se presentaron, el de mayor impacto es el disefio de una politica de
almacenamiento que se ajuste a las operaciones de la empresa Electrovera
S.AS.

En la literatura existen diferentes tipos de almacenamiento y teniendo en
cuenta los principales se concluy6 que el almacenamiento por popularidad, por
familias, y aleatorio son las que mejor acogida tienen para la empresa
Electrovera S.A.S.

El disefio de la politica de almacenamiento busca disminuir los tiempos de
alistamiento de los productos, reduciendo los desplazamientos y traslados
ineficientes. Para asi facilitar la labor de alistamiento.

La empresa no contaba con la demarcacion del pasillo principal de acceso del
personal y mercancia, por lo que se ubicaban los productos en ese espacio
dificultando la movilidad; pero al implementar la propuesta de demarcacion se
logré mantener libre dicho espacio, ademas disminuyo los riesgos de sufrir
accidentes.

La codificacion para la zona de tuberia mejor6 el proceso de alistamiento de
pedidos mediante la identificacion y minimizacion de tiempos de operacion
para la extraccion de estos productos.

El sistema de indicadores permitira evaluar, controlar y mejorar continuamente

el proceso logistico que se analizaron.
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8. RECOMENDACIONES

Realizar la implementacion de la politica de almacenamiento para todas las
referencias que maneja actualmente la empresa, segun la politica que se
determind en el presente proyecto.

Realizar un estudio de los prondsticos de demanda, estimacion de costos, para
asi finalmente disefiar una politica de inventarios que se adapte a las
necesidades de la empresa.

Segquir realizando el estudio de popularidad de los productos con una
periodicidad anual, para actualizar la informacién de los productos a tener en
cuenta, debido a la alta variabilidad de la demanda.

Se recomendaria implementar un nuevo sistema de informacion que permita
conocer la ubicacion de los productos, ya que el actual no cuenta con esta
funcion.

Se recomienda de color naranja las maquinas de conteo de cable segun el
decreto 2400 de sefializacion de normas.

Mejorar la codificacién de los productos, puesto que se dificulta la localizacion
del material en la bodega.

Implementar indicadores logisticos que permitan conocer el desempefio y
estrategias para mejorar los procesos de la compafia. Ademas, capacitar al
personal de logistica sobre la importancia que tienen los indicadores, puesto
gue solo lo hacen por llenar un requisito y no como sefiales que muestra cOmo

esta el proceso.
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