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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE GESTION DE INVENTARIOS,
ALMACENAMIENTO Y PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIAS PRIMAS PARA LA
EMPRESA CALZADOTIGER PATHFINDER, CON BASE EN EL SOFTWARE ERP ACCASOFT.

AUTOR: JEFFERSON CRUZ RUEDA™

PALABRAS CLAVE: MEJORAMIENTO, DIAGNOSTICO, PROCESOS LOGISTICOS, GESTION
DE INVENTARIOS, PLANIFICACION, INDICADORES LOGISTICOS, MRP, ALMACENAMIENTO.

DESCRIPCION:

Calzado TIGER PATHFINDER es una empresa familiar dedicada a la fabricaciéon y venta al por
mayor de calzado en cuero para hombre y nifio, con suelas en caucho o TR (hule termoplastico). El
principal propésito de este documento es analizar una a una las actividades que integran los
procesos de logistica interna, para asi poder determinar que pardmetros permiten realizar mejoras
en el funcionamiento de sus operaciones y asi obtener una mayor productividad y/o reduccién en
los inventarios. Basados en esto, el presente trabajo se desarrolla en tres etapas; realizando un
diagndstico de todos los procesos con el que se pueda identificar las principales virtudes y los
principales inconvenientes en el desarrollo de cada proceso. Luego de esto, se va mas a fondo
evaluando cada procedimiento y por Gltimo se identifica el nivel de importancia de estos dentro de
cada proceso, la informacién obtenida de estas 3 etapas sirve como base sélida para generar

propuestas que impacten de forma positiva la efectividad de las operaciones de la empresa.

Ademas de esto, se dio inicio a jornadas de capacitacibn a las personas que efectlan las
operaciones de los procesos logisticos que se quieren mejorar, esto dio como resultado un
aumento significativo en el nivel de implementaciéon de cada uno de los médulos del software ERP
ACCASOFT y una aceptacién del sistema por parte de los encargados de los procesos. También
se planifica y crea un cuadro de indicadores de gestidn, para que la efectividad del sistema
logistico interno sea medible y se pueda tomar decisiones en base a los resultados arrojados por
dichos indicadores.

Los objetivos planteados por el programa de ingenieria industrial fueron cumplidos en su totalidad
gracias a la realizacion de este proyecto y a la buena actitud de cada persona que hizo parte de

éste.

.
Practica empresarial

" Facultad de ingenierias Fisico-Mecdnicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Ingenieria
Industrial.
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ABSTRACT

TITLE: IMPROVEMENT OF INVENTORY MANAGEMENT PROCESSES, STORAGE
AND PLANNING OF REQUIREMENTS FOR RAW MATERIALS FOR TIGER
PATHFINDER SHOE COMPANY, BASED IN THE SOFTWARE ERP ACCASOFT.

AUTHOR: JEFFERSON CRUZ RUEDA™

KEYWORDS: IMPROVEMENT, DIAGNOSIS, LOGISTICS, INVENTORY MANAGEMENT,
PLANNING, LOGISTICS INDICATORS, MRP, STORAGE.

DESCRITION:

Calzado TIGER PATHFINDER is a domestic enterprise dedicated to fabrication and
wholesale of leather shoes, with rubber souls or thermoplastic rubber, for men and boys.
The main objective of this document is to analyze one by one the activities that integrate
the internal logistic processes to determine which parameters allow to execute
improvements in its operations performance and to obtain a high productivity and/or and
inventory reduction. Based on this, the present work is developed in three stages; in
executing a diagnostic to all the processes with which the main virtues and inconvenient
can be identified in each process. After this, it goes in depth evaluating every procedure
and, lastly, its importance level inside each process, the information obtained of this three
stages will serve as a solid basis to generate proposals that impact positively the
effectiveness of the enterprise’s operations.

Besides this, training sessions were initiated with the people that perform the operations of
the logistic processes that needed to be improved, this gave as result a significative
augmentation on the implementation level on each one of the modules of the software
ERP ACCASOFT and an acceptation of the system by the attendants of the processes.
Also, an indicator chart of management is planned and created to measure the internal
logistic processes’ effectiveness in order to take decisions based on the results given by
the aforementioned indicators.

The planned objectives for the industrial engineering programme were completely
accomplished thanks to the realization of this project and the willingness of every one that
made part of it.

" Business practice
** School of Physics and Mechanical Engineering. School of Industrial and Enterprise Studies. Industrial
engineer.
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permitan evaluar y controlar los 4.6.2 Propuesta 98
procesos de gestion de inventarios, 4.6.3 Objetivos de la propuesta 99
almacenamiento y planeacion de 4.6.4 Plan de implementacién 99
requerimientos de materias primas, en 4.6.5 Recursos requeridos 100
la empresa Tiger Pathfinder. 5.1.6 Implementacioén del sistema de indicadores 115
logisticos.
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INTRODUCCION

La industria del calzado en Colombia se ha visto afectada significativamente en los
altimos afos a causa de la importacion y la entrada al mercado del calzado chino.
Los precios de las materias primas nacionales, el costo del transporte de
mercancia en el pais y la falta de tecnificacion de la gran mayoria de las empresas
locales hace que no se pueda competir ante los bajisimos precios del calzado
chino, por esta razén algunas empresas del departamento han tomado la iniciativa
de tecnificar sus procesos, tanto productivos como administrativos y logisticos.
Esto los ha llevado a adquirir maquinaria de alta tecnologia y sistemas de
planificacion de recursos empresariales (ERP’S).

La Universidad Industrial de Santander (UIS) también se ha preocupado por ser
parte de la solucion de este gran problema y mediante convocatoria abierta, citdé a
estudiantes interesados en ser parte de ese gran proyecto. Para esto se
escogieron empresas del sector de calzado que ya hubieran dado un paso en pro
del cambio y de la mejora de la competitividad en mercados internacionales. Las
empresas que participan de este proyecto poseen ya un sistema de planificacion
de recursos empresariales (ERP) adecuado y segmentado a la industria del
calzado; sabiendo esto se estableci6 como principal propdsito el mejorar la
implementacion del software en cada una de las empresas para que puedan
controlar y tener en tiempo real la informacion referente a el proceso de gestion de
inventarios, el cual abarca la mayoria de los moédulos del software y es pieza
esencial en el desempefio de la compaifiia.

Se espera que al finalizar esta préactica, la empresa calzado TIGER PATHFINDER
pueda contar con el 100% de sus moédulos operando con el fin de obtener
informacion que brinde una confianza necesaria para tomar decisiones frente a
situaciones que se presenten, cosa que no sucede actualmente debido a la baja
implementacion y la poca informacién que recibe el software.En el presente
documento se encuentra una descripcion general de la empresa CALZADO
TIGER PATHFINDER, asi como de cada uno de los procesos que intervienen en
la gestion de inventarios. Mas adelante se encontrara la metodologia a usar para
dar cumplimiento de cada uno de los objetivos y el calendario en el que se iran
cumpliendo los mismos.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

Razon social de la empresa

Calzado TIGER PATHFINDER

Localizacion

Carrera 14 # 14 — 27 Barrio Gaitan (Bucaramanga)

Objeto social de la empresa

Calzado TIGER PATHFINDER es una empresa que se dedica a la fabricacion y
venta de calzado para hombre y nifio en cuero de la mejor calidad, esta empresa
cuenta con maquinaria de alta tecnologia y personal excelentemente capacitado
para garantizar el buen desarrollo de sus operaciones. En la tabla 1se puede

apreciar el numero de empleados actualmente activos en la empresa.

Tabla 1. Niamero de empleados

NUMERO
CARGO EMPLEADOS NUM'IE,\'TE?IF'{EE“"CPT'ggDOS
DIRECTOS
GERENTE 1
ADMINISTRACION 1
CONTADURIA 2
SUPERVISOR 1
BODEGA 1
CORTE 3 1
DESBASTE 1
ARMADO 12
COSTURA 4
AUXILIAR GUARNICION 2
MONTADO 3
TERMINADO 2
EMPLANTILLADO 3
TOTAL 31 6

Fuente: Calzado Tiger Pathfinder
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Mapa de procesos

La ilustracion 1, presenta los diferentes procesos que se llevan a cabo en la
empresa Calzado Tiger Pathfinder®.

llustracién 1. Mapa de procesos
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Fuente: ZARATIEGUI, José Ramén. Mapeo de Procesos

Organigrama

La estructura organizacional de Calzado Tiger Pathfindercuenta condiferentes

niveles jerarquicos, de tal manera que la responsabilidad y toma de decisiones se

dividen en funcion de cada uno de los cargos que se encuentran en la empresa.

La direccion de este tipo de estructura organizacional tiene como objetivo

coordinar las actividades que se desarrollan internamente. (Ver ilustracion 2)

'ZARATIEGUI, José Ramén. Mapeo de Procesos. [En lineal<http://www.minetur.gob.es/publicaciones/

publicacionesperiodicas/economiaindustrial/revistaeconomiaindustrial/330/12jrza.pdf>[Citado el 18 de julio

de 2013].
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llustraciéon 2. Organigrama

Roso Correa
Gerente-Propietario

Brian Correa

H Contador H H Jefe de Cartera H

Nohemy Bernal
Jefe de produccién

produccion

‘ Soladura ‘ Corte ‘ Guarnicion ‘

‘ Empaque Emplantillado ‘

1

‘ Montado ‘ ‘ Terminado ‘ Cortador de ‘ Armado ‘ ‘ Costura ‘
forros

Ayudantes de Ayudantes de :
montado terminado Pegante Ojaletes

Fuente: Calzado Tiger Pathfinder

1.1.1 Portafolio de productos

Calzado TIGER PATHFINDER cuenta con un amplio portafolio de productos que

garantizan su alta participacién en el mercado nacional®:

Sport de hombre:Calzado para hombre fabricado en cuero, con forros en cueros
badana y telas piquet, suelas y viras en caucho. Se produce desde las tallas 37 a
la 43. Posee una gama de estilos y colores muy variada, pero los mas vendidos
son los cueros Nobuck, Holanda y Ageo biscoto en los colores café, azul olimpico,
beige y antiquevelved (rojo oscuro). Esta linea representa el 75 % de las ventas

aproximadamente, lo que la convierte en el producto estrella de la compafiia.

Imagen 1. Calzado sport de hombre

*Entrevista con Jefe de produccion, 15 de Julio de 2013.
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Bota de hombre:Calzado para hombre fabricado en cuero, con forros en telas
piquet, suelas y viras en caucho. Se produce desde las tallas 37 a la 43. Los
cueros y las suelas usadas son los mismos que se usan en la elaboracion del
zapato sport lo que les da la misma posibilidad de combinados, aunque los estilos
son mucho mas reducidos; en la temporada 2013 — 2 (Julio a Diciembre) se

usaron solo 2 estilos.

Imagen 2. Bota hombre

Sport de nifio:Calzado para nifio fabricado en cuero, con forros en cuero badana
y telas piquet, suelas y viras en caucho. Se produce desde las tallas 27 a la 36.
Esta linea tiene la particularidad de que no se hacen los prototipos 0 muestras
para su venta, pero los clientes de la compafia pueden pedir cualquier estilo de la
linea sport de hombre y la compafiia se los fabrica en tallas de nifio.

Imagen 3. Sport nifio
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Bota de nifio:Calzado para nifio fabricado en cuero con forros en telas piquet.
Producido desde la talla 27 a la 36. Al igual que el sport de nifio los clientes
pueden pedir cualquier estilo de bota de hombre y la compafia lo produce en

tallas de nifo.

Imagen 4. Bota de nifio

1.1.2 Mercados que atiende la empresa

Calzado TIGER PATHFINDER posee clientes a lo largo y ancho del territorio
nacional y ha realizado algunas exportaciones a paises como Ecuador,
Venezuela, Guatemala y Costa rica, las ciudades mas importantes en cuanto a
ventas son Bogota, Medellin, Cali, Barranquilla, Bucaramanga, Pasto, Villavicencio
y Florencia a las que se factur6 un 70% de las ventas del afio 2012 que

corresponde a unos COP 1.400°000.000 aproximadamente®.

1.1.3 Canal de distribucién

Se reconoce que en Colombia hay basicamente dos canales de distribucion, uno
formado por distribuidores locales de calzado que venden a detallistas y a otros
distribuidores, el otro conformado por empresas extranjeras que distribuyen a
detallistas y a la vez venden directamente al publico®. La ilustracién 3 representa

lo anteriormente mencionado.

® Entrevista con Jefe de cartera de Calzado TIGER PATHFINDER, 10 de Julio de 2013.

4 LOPEZ, Luis Gerardo. EL MERCADO DEL CALZADO INFANTIL EN COLOMBIA. [En linea]. Disponible En:
<http://www.ciceg.org/ESTUDIOS%20Y%20REPORTES%20DE%20MERCADO/COLOMBIA/77%20EL%20MERCADO%20DE
%20CALZADO%20INFANTIL%20EN%20COLOMBIA/Colombia-Calzadolnfantil2009.pdf. [citado 18 de julio de 2013].
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llustracion 3. Esquema béasico de canales de distribucién

Fabricante local Fabricante extranjero

Distribuidor Filial o agencia

Detallista propio

Departamental I Detallista indep. I

¥

I Plblico en general I

Fuente: LOPEZ, Luis Gerardo. EL MERCADO DEL CALZADO INFANTIL EN
COLOMBIA

Para el calzado de hombre e infantil, los canales de distribucion se usan
dependiendo del origen del producto y su tipo de mercado, siendo que aunque son
relativamente muchos los fabricantes colombianos que llegan a vender directo al
publico, es mas comun que sean parte del canal donde los distribuidores son el
contacto entre ellos y el detallista 0 vendiendo directo a la tienda departamental.
El calzado infantil importado por su parte, es importado por detallistas tipo
boutique o filiales de la empresa extranjera fabricante que atiende a empresas

distribuidoras y detallistas.

Los canales de comercializacion pueden caracterizarse por sus niveles. Cada
intermediario que desempefia alguna funcién para acercar el producto y su
titularidad al comprador final, constituye un nivel del canal. Se utiliza la cantidad de
niveles del intermediario para designar la longitud de un canal. Un canal de nivel
cero (también llamado canal directo) consiste en la venta directa del fabricante a
los consumidores finales. Un canal de un nivel contiene un intermediario de

ventas, como es un detallista o minorista, también es llamado canal corto.
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Un canal de dos niveles contiene dos intermediarios, que en los mercados de
consumo son, por lo general, mayorista y minorista. Un canal de tres niveles
contiene tres intermediarios, este caso seria cuando aparece entre el fabricante y
el mayorista, o entre el mayorista y el detallista, la figura del corredor, distribuidor o
representante. Estos ultimos dos casos (el de dos y tres niveles) son conocidos
como canal largo.°Se puede observar en la ilustracion 4 las diferentes formas de

distribucion que puede tener un producto, de acuerdo a sus niveles.

llustracién 4. Canales de Distribucién del producto

Fabricantes

>

Fabricantes o

Fabricantes B

Fabricantes

de destino

Fuente: Peris Miquel, S.: Distribucién comercial

La empresa calzado TIGER PATHFINDER distribuye sus productos en las ferias
internacionales de calzado, alli hace contacto con cadenas de almacenes,
distribuidoras, propietarios de uno o varios almacenes y clientes internacionales,
por lo que segun lo mencionado anteriormente usa canales de nivel 1 o 2 para la

distribucion de sus productos.

°PERIS Miquel, S.: Distribucidon comercial. Ed, ESIC, Madrid, 1997. Cap. 2. p.37.
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1.1.4 Diagrama de recorrido

La empresa Calzado TIGER PATHFINDER cuenta con tres niveles en su planta
de produccion. En el primer nivel inicia el proceso productivo, alli se llevan a cabo
las operaciones de corte, pintado y desbaste; ademas se encuentran las bodegas
secundarias. Las ilustraciones 5, 6 y 7 presentan el diagrama de recorrido de

operaciones.
llustracion 5. Diagrama de recorrido primer piso
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PATHFINDER
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Escuela de Estudios Industriales y Empresariales

NOMBREARCHIVO ESCALA DIBUJADO POR PAGINA

VISIODOCUMENT 1: 150 JEFFERSON CRUZ RUEDA 1DE3

25



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER

Universidad
: ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES —
Ind al d >
il INGENIERIA INDUSTRIAL G er f

Santander

En el segundo nivel se encuentran las operaciones de montado, terminado y

emplantillado; también se llevan a cabo los despachos de producto terminado y alli

esta ubicada la bodega principal.

llustracion 6. Diagrama de recorrido segundo piso
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En el tercer nivel se realizan las operaciones de armado y costura que

comunmente se llaman guarnicion.

llustracién 7. Diagrama de recorrido tercer piso
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1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Calzado TIGER PATHFINDER es una empresa manufacturera con 25 afios en el
mercado, se ha dedicado a la fabricacion y comercializacion de calzado para
hombre y nifio; es una empresa que se distingue de las demas por la calidad de
sus productos, confort y posicionamiento de su marca. En los dltimos afios ha
presentado serias dificultades en los procesos de gestion de inventarios,
planificacion de materiales y almacenamiento de materias primas; esto ha
incrementado los costos de los productos ya que deben cargar los altos
inventarios. Los métodos usados para estos procesos son totalmente empiricos y
se basan en la experiencia de la gerencia; no se ha podido detener el aumento de
las existencias de material, el deterioro de las materias primas y el aumento de los
tiempos de espera en la produccion cuando el material no se encuentra disponible.
Las politicas del proceso de compra y recepcion de materia prima permiten
identificar los problemas que se puedan presentar, ya que verifican la cantidad y
calidad del material cuando llega a la planta; pero las érdenes de compra son
superiores a las requeridas por el temor a que haga falta materia prima. Ademas,
no cuentan con el registro de tickets o vales diariamente y esto produce que la
descarga del material entregado en cada proceso no se realice de manera efectiva
y se limite el control y seguimiento de los inventarios a los fines de semana de

quincena, ya que se registra solo para llevar a cabo el pago de la nGmina.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo general

Analizar, disefiar e implementar mejoras en los procesos de Gestion de
inventarios, almacenamiento y planeacion de requerimientos de materias primas

para la empresa calzado TIGER, con base en el software ERP ACCASOFT.
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1.3.2 Objetivos especificos

¢ Realizar un diagndstico del estado actual de los procesos de gestion de
inventarios, almacenamiento y planeacion de requerimientos de materias

primas, en la empresa calzado TIGER.

e Disefiar e implementar el manual de procedimientos para los procesos de
gestion de inventarios, almacenamiento y planeacion de requerimientos de

materias primas, en la empresa calzado TIGER.

e Disefiar e implementar un manual de funciones para los cargos con
responsabilidades en los procesos de gestion de inventarios,
almacenamiento y planeacion de requerimientos de materias primas, en la

empresa calzado TIGER.

e Proponer e implementar mejoras en el area de almacenamiento de materias

primas de la empresa calzado TIGER.

e Actualizar y validar la informacion de la empresa calzado TIGER en los
mddulos de Inventarios, Articulos y Planificacién del software ERP
ACCASOFT.

e Capacitar al personal con responsabilidades en el manejo de los médulos

de Inventarios, Articulos y Planificacién del software ERP ACCASOFT.

e Operacionalizar y hacer seguimiento al uso de los médulos de inventarios,

Articulos y Planificacion en la empresa.

e Disefar un sistema de indicadores que permitan evaluar y controlar los
procesos de gestion de inventarios, almacenamiento y planeacion de

requerimientos de materias primas, en la empresa calzado TIGER.
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1.4 ALCANCE DEL PROYECTO

El proyecto de grado aborda un plan de mejoramiento de los procesos logisticos,
dentro de los cuales se encuentran planificacion de requerimiento de material,
gestion de inventarios y almacenamiento integrados al software Accasoft ERP. Por
tanto incluye un diagnéstico inicial de cada uno de los procesos afines, con el
objeto de identificar dificultades y por tanto garantizar medidas de mejoramiento y
aseguramiento. También contiene las propuestas de mejora, el plan de

implementacion y el impacto generado.

1.5 METODOLOGIA

Segln Anaya y Polanco®, “Un diagndstico logistico tiene como misién detectar
aquellos factores criticos, que generan situaciones no deseables y que repercuten
de forma severa en el margen bruto de la empresa”. El diagndstico permite
concluir cual es la causa exacta de esos factores. Terminado el diagnostico se
debe presentar un informe a la empresa con las mejoras potenciales y su prioridad

en la implementacion.

Generalmente el diagndstico y en consecuencia el analisis previo, no siempre se
refiere a la totalidad de la compafiia, se debe definir un limite de trabajo en las
areas 0 aspectos precisos de la compafia, por tanto se debe realizar una
segmentacion del problema tanto en términos de producto y mercado como en
términos de areas o sectores a los que afecta, en este caso particular tomaremos
para estudio el proceso de gestion de inventarios y las mejoras seran tanto para el
area de almacenamiento, como para la implementacion de los médulos de la ERP
ACCASOFT.

®ANAYA, Julio J. y POLANCO, Sonia M. Innovacion y mejora de procesos logistico. Madrid: ESIC Editorial.
2005. p.98.
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En definitiva, Anaya y Polanco proponen identificar de forma clara y precisa los

siguientes aspectos:

» Las areas de actuacion para el andlisis: actividad, producto y mercado.

> ldentificar los sistemas, subsistemas y procesos operativos objeto de analisis.
» Infraestructura logistica utilizada (recursos).

» Mecanismos de responsabilidad y decision a los que afectan dichos procesos.

Para poder tomar decisiones adecuadas en cuanto al manejo de los productos
(materias primas) de acuerdo a las normas logisticas establecidas se deben definir
los sistemas operativos de gestibn empleados, con el fin de expresar de forma
clara y precisa los diferentes sistemas aplicables a la gestion logistica. Esto

incluye:

» Definir, caracterizar y analizar los procesos y su flujo de informacién.
» Realizar un diagrama funcional.

» Realizar analisis para toma de decisiones.

Se debe tener en cuenta que el enfoque dado a la practica se esta proponiendo
para llevar a cabo la metodologia Top-Down, es decir, llegar de lo general a lo
particular, procediendo siempre a la divisibn de sistemas en subsistemas,
procesos, procedimientos y actividades.Los autores proponen realizar el esquema

de trabajo de la siguiente manera:

» Entrevista preliminar: fijar objetivos, colaboradores, calendario.

» Visita in situ: inspeccion in situ, conocimiento general de la empresa y sus
operaciones.

» Recogida de datos: preparacion de cuestionarios, toma de datos, generacién de
planillas.

» Validacion de datos: integridad, consistencia.
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» Analisis: diagramas de flujo, organigramas, andlisis delos inventarios.
» Informe final.

El desarrollo de las actividades planeadas y posterior cumplimiento de los

objetivos se ir4 ejecutando por etapas, las cuales son:

e ETAPA 1: PLANIFICACION DE MATERIALES: Basados en la informacion
obtenida de CHASE, JACOBS Y AQUILANO antes mencionada en el marco
tedrico y siguiendo los datos arrojados en la clasificacion ABC de inventarios se
aplicara planificacibon MRP a los materiales mas importantes (A); los materiales
tipo B seran planificados en base al modelo deterministico de cantidad econémica
de pedido (EOQ) y a los materiales menos influyentes se trataran en base a

puntos de reorden.

e ETAPA 2. ALMACENAMIENTO Y 5 ESES: En el procedimiento de
almacenamiento se revisaran los tipos de estanterias adecuados, se clasificara y
organizard. Se hara una distribuciébn basada en las caracteristicas de los
productos y se revisaran los sistemas de almacenaje.Una vez definido el sistema
de almacenamiento se aplicara la estrategia de las 5 eses obtenida del autor REY
SACRISTAN; se direccionara el proceso de gestion de inventarios hacia la

limpieza y el orden.

e ETAPA 3. MANUAL DE FUNCIONES Y PROCEDIMIENTOS: Se hara un
manual de procedimientos planteado por KRAUSS MIGUEL DUHALT y ALVAREZ
TORRES MARTIN, definiendo los objetivos, su contenido y su paso a paso para la
elaboraciéon (planeacién, recopilacion de datos, analisis, desarrollo, autorizacion,
tipografia, distribucion e implantacién, revision).En cuanto al manual de funciones
se tomaran las pautas definidas por CARLOS GALINDO RUIZ para el andlisis de
los cargos, responsabilidades, condiciones de trabajo y seguridad necesaria para
llevase a cabo.
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e ETAPA 4: SISTEMA DE INDICADORES: Se tomara la informacion obtenida
de MYRIAM CUBILLOS y SANTIAGO NUNEZ para desarrollar una macros que
permita evaluar el proceso de gestion de inventarios por medio de indicadores que

sean excluyentes, practicos, claros, explicitos, sensibles y verificables.
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2. MARCO REFERENCIAL

2.1MARCO TEORICO

2.1.1 Gestion de inventarios

Es el proceso que abarca todas las politicas de control y manejo de los inventarios
en la empresa, sobre los cuales se aplican métodos y estrategias que permiten

asegurar su disponibilidad para el proceso productivo.

La gestién de inventarios involucra los siguientes aspectos’:

v' Asegurar que los tipos y cantidades correctas de material necesarias para la
produccion, venta y distribucion.

v' Asegurarse de mantener una rotacion de inventarios adecuada de acuerdo a
la politica establecida de almacenamiento para evitar el deterioro de las
existencias.

v Mantener registros que indiquen el flujo de las existencias entrantes y
salientes en las areas de almacenamiento.

v Establecer los niveles correctos de inventario y asegurar que se mantengan

por medio de la medicién o conteo de los mismos.

e Objetivos de la gestion de inventarios

Mejorar el servicio al cliente:Mantener las cantidades correctas de inventario

permite tener un nivel de disponibilidad que, al disponiéndose cerca al consumidor

final, puede satisfacer sus altas expectativas®.

"UNIVERSIDAD DE CAMBRIDGE. Stores management and stock control. En: Storekeeping, stock control and
stores management.[en linea] Cambridge: Universidad de Cambridge, s.f. P.12 Disponible en internet:
<http://www.cambridgecollege.co.uk/coursesattachments/STKMOD1.pdf>
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Reduccién de costos:Los inventarios representan dinero estético en la compafia
o también se consideran como perdidas, debido a que absorben parte del capital

de la compafia que podria estar disponible para su uso en otros fines.
e Costos asociados

Costo de Pedir: Los costos de pedir son todos aquellos costos incrementales
relacionados con el reabastecimiento del inventario. Estos varian respecto al
namero de pedidos colocados. Se presentan cada vez que se coloca un pedido y
comprenden los costos de requisicion, los costos de emitir y hacer seguimiento la
orden de compras, los costos correspondientes a la recepcion y colocacién los
articulos en las areas de almacenamiento, pagos a los proveedores, costos
contables y administrativos tales como papeleria y suministros, etc. Los salarios
de las personas involucrados en tales actividades constituyen la mayor parte de
los costos de pedir®.

Costos de Mantenimiento: Estos costos son los asociados con mantener un
cierto nivel de inventario disponible y varia con respecto al nivel y periodo de

tiempo que se mantiene el inventario.

v Costos de almacenamiento: Son aquellos relacionados con el alquiler de un
bien o espacio para conservar el producto en las condicione adecuadas.

v Costo de oportunidad: Corresponde al rendimiento perdido por el capital
invertido en los inventarios que podria utlizarse en otras actividades con

resultados productivos instantaneos.

SBALLOU, Ronald H. Logistica: Administracion de la cadena de suministro. En: Decisiones sobre politicas de
inventarios. Quinta ed. México: Pearson Educacién, 2004. p. 337-339.
%Ibid., p. 337-340.
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v. Costo de deterioro del producto: También Illamados costos de
obsolescencia, se deben asignar a todos los articuloscon -caracteristicas
perecederas.

v Costos de escasez: Estos son los costos de penalizacion en los que se
incurre cuando los materiales e insumos requeridos no tienen existencias en
bodega. Generalmente estd comprendido por los costos debido a pérdida de

clientes, reputacion y perdida potencial de utilidad debido a pérdidas en ventas.

¢ Demanda

El comportamiento de la demanda en el sector es un factor importante para definir
la forma en la que se realiza el control de los niveles de inventarios dado a su

caracteristica de extenderse en el futuro indefinido°.

Comportamiento de la demanda

v' Deterministico:La demanda es de caracter deterministico si se tiene un alto
grado de certeza sobre la cantidad de productos que seran requeridos, debido a
gue la demanda es conocida y constante.

v" Probabilistico: Esta demanda posee cierto grado de incertidumbre. Si bien no
es posible conocer la cantidad exacta de productos necesarios, es posible estudiar
la variabilidad de los mismos y determinar si se ajustan a una cierta distribucién

de probabilidad estadistica conocida.

e Tipos de demanda

Demanda independiente: La demanda independiente se genera por parte de una

gran cantidad de clientes; y cada uno de ellos adquiere solo una fraccién del

19CUATRECASAS ARBOS, Luis. Organizacion de la produccién y direccién de operaciones. En: Planificacién de
la produccién. Madrid: Diaz de Santos, 2011. p. 437.
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volumen total fabricado por la empresa. Lo cual ocurre con los productos
terminados distribuidos a una poblacion determinada de consumidores.

Demanda dependiente: En este caso la demanda se deriva de los requerimientos
establecidos en un programa de produccion, como ocurre con los componentes,
materias primas e insumos que estan ligados directamente a las cantidades que
se produzcan de producto X. De modo que las cantidades a producirse de dichos
componentes estan ligadas al listado de materiales para obtener las cantidades

necesarias de producto terminado™”.
e Modelos deterministicos

Existen muchos modelos ajustados de acuerdo al comportamiento y tipo de
demanda a la cual estd sujeto el producto. El sistema debe solucionar dos
problemas principales; en primer lugar debe determinar cuales son las cantidades

de productos a producir, y cuales deben ser los momentos de dicha emision.

Modelo de cantidad econémica de pedido (EOQ)

Es una herramienta que permite determinar la cantidad 6ptima de pedido de un
articulo del inventario. Este modelo considera los diferentes costos de operaciéon y
financieros y determina las cantidades a pedir que los minimicen?. Ver ilustracién
8.

YBALLOU. Op. cit., p. 288.

“RENDER, Barry; RALPH Stair y HANNA Michael E. Métodos cuantitativos para los negocios. En:
Modelos de control de inventarios. Novena ed. México: Prentice Hall, 2006. p. 197.
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llustracién 8. Modelo de cantidad econdmica de pedido

2CoD

CANTIDAD Q="
Cm=Q
2

CT =NO «Co +

R Q = Cantidad econémica de pedido

D = Pronostico de la demanda

T
1

Co = Costos de realizar el pedido

TIEMPO Cm = Costo de manejo del inventario

No = Numero de pedidos por afio

Fuente: BALLOU, Ronald H.

Modelo de periodo fijo de reorden

En este modelo se determina un intervalo de tiempo fijo 6ptimo para realizar las
revisiones de inventario, de modo que cada vez que se realiza un pedido se
ordena la diferencia entre un maximo y la cantidad que hay en existencias. Este
modelo realiza las mismas suposiciones que el modelo EOQ. En este modelo
cuando el inventario disponible disminuye, los pedidos se realizan por la diferencia

entre el maximo y la cantidad actual en bodega®®.Ver ilustracion 9.

llustracién 9. Modelo de periodo fijo de reorden

2CoD
Q = y Cm

CANTIDAD m+Q
Mlpssssssspesscscnnnnnss CT=NO=*Co+

Q = Cantidad econdmica de pedido
D = Pronostico de la demanda

Co = Costos de realizar el pedido

e |

Cm = Costo de manejo del inventario

| . __|_ T | TIEMPO No = Numero de pedidos por afo

Fuente: BALLOU, Ronald H

2 bid.,p. 199.
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2.2.2 Almacenamiento

Los sistemas de gestién de la produccién “just-in time” ayudan a hacer frente a la
variabilidad de la demanda, disminuyendo al maximo las cantidades almacenadas
de inmovilizado y ajustando los méargenes de materias necesarias en el
aprovisionamiento, incidiendo en la disminucion de costos. La idea es almacenar
lo minimo necesario, con una prevision y planificacion adecuada, para poder
abastecer las necesidades de los clientes *; por tanto el sistema de
almacenamiento implica actividades para conservar articulos en Optimas
condiciones.

Razones para almacenar: Existen cuatro razones basicas por las que una

organizacion realiza actividades de almacenamiento™:

Coordinacion entre el suministro y la demanda.

Precio de los productos.

Apoyo al proceso de produccion.

Apoyo al proceso de comercializacion.

Funciones del almacén: La mision béasica de un almacén se configura y
desarrolla en las funciones de recepcion, custodia y entrega’®, para lo cual
ladistribucién en planta del almacén debe estar estructurada de forma que consiga

alcanzar las siguientes metas:

e Un flujo con pocos retrocesos.

e Minimo trabajo de manipulacion y transporte.

" JIMENEZ SIMON, Nuria. Almacenamiento de materiales: condiciones de seguridad. En: publicacién
ERGAFP formacion profesional. Numero 79. afo 2012. 14p. [en linea]
<http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/PUBLICACIONES%20PERIODICAS/ErgaFP/2012
/ergafp79.pdf>[citado en 4 de agosto de 2013]. p. 5-6

GARAVITO HERNANDEZ, Edwin. Sistemas de almacenamiento. Bucaramanga, 48h. Universidad Industrial
de Santander. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Disefio de plantas. Disponible en:

< http://torcaza.uis.edu.co/~garavito/docencia/asignatural/pdfs/Sistemas%20de%20Almacenamiento.pdf>.
' Ibid., p. 17-18
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Minimos movimientos y desplazamiento inutiles del personal.
Eficiente uso del espacio.

Prevision de una posible expansion

Consideraciones para la planificacion: El objetivo es prever el espacio y el

equipo necesario para almacenar y proteger los articulos hasta que se utilicen o

embarquen de la manera mas economica:

e Caracteristicas del producto: Se consideran caracteristicas fisicas de los

productos, comportamiento de la demanda ya que son decisivos para el disefio y

organizacion del almacén.

NN N N N SR

Caracteristicas fisicas
Caducidad y obsolescencia
De gestion de stock

De transporte

De manejo operatividad

Demanda.

e Distribucién del almacén:La definicion de la distribucion de los elementos en el

almacén debera planearse de manera que el espacio y el acomodo se aprovechen

al maximo.

v Articulos de alta rotacion deben ir cerca al usuario.

v' Articulos de alta rotacion almacenarse y retirarse en el nivel vertical mas
conveniente, los de baja en la parte alta.

v Los articulos pesados deben almacenarse en la parte mas baja.

v' Cargas de un articulo deben almacenarse juntas en areas especificas.

v" Muchos articulos en pequefias cantidades — almacenamiento aleatorio.

v

Almacenamiento en un lugar especifico para articulos: peligrosos, de mucho

valor y perecederos.
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Sistema de almacenaje: Desde el punto de vista del tipo de mercancia a
almacenar y el equipamiento para su manipulacion, los sistemas de almacenaje
suelen agruparse en funcion de tres criterios diferentes:Segun la organizacion
para la ubicacion de las mercancias, se cuenta con el almacenaje ordenado y el
cadtico. De acuerdo con el flujo de entrada/salida, se aplica el del método peps o
fifo (first in - first out) o el método ueps o lifo (last in - first out).Y por ultimo
teniendo en cuenta el equipamiento empleado para la optimizacion del espacio
disponible, se tiene el almacenaje con pasillos, almacenaje sin pasillos, a granel,
apilado en bloque, rack, compacto sobre estanterias y compacto mediante

estanterias moviles?’.

2.2.3 Planificaciéon de materiales

Segin CHASE, JACOBS Y AQUILANO*®, MRP es un método a corto plazo, que
aborda el problema de determinar el nimero de piezas, componentes y materiales
necesarios para producir cada pieza final y también especifica el tiempo éptimo
para lanzar un pedido y cuando se van a recibir los materiales para iniciar el
proceso productivo. El MRP responde a las preguntas operacionales respecto a

todos los materiales: ¢ Qué?, ¢ Cuanto?, ¢ Cuando se debe pedir y/o Fabricar?
Elementos necesarios para el MRP

Segun HEIZER Y RENDER®™, un MPS especifica lo que se va hacer, es decir el
namero de productos y articulos acabados y cuando para satisfacer la demanda y

cumplir con el plan de produccion. El plan maestro se puede expresar en términos

YMASTER UNIVERSITARIO DE ADMINISTRACION Y DIRECCION DE EMPRESAS. UNIVERSIDAD DE OVIEDO.
Gestion de inventarios y almacenes. 28p [en linea].
<http://gio.uniovi.es/documentos/asignaturas/descargas/MADE_Inventarios_y_Almacenes_Teoria.pdf>
[consultado el 19 de agosto de 2013]. p 5-6.

8CHASE Richard B, JACOBS F. Robert, AQUILANO Nicolas J. Administracion de operaciones, produccién y
cadena de suministros: Capitulo 18. Duodécima edicién. México. MC Graw Hill. 2009. p. 590.

HEIZE Jay y RENDER. Barry. Direccién de la produccién y de operaciones: Decisiones tacticas. Capitulo 4.
Editorial Person. Madrid. Prentice Hall. Octava Edicidn. 2008. p. 155
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de: pedidos de los clientes (fabricacién contra pedido), montaje contra pedido o
previsién (Productos en proceso) y fabricacion contra stock (Producto terminado).

CHASE, JACOBS y AQUILANO,? plantea que el MPS debe incluir todas la
demandas tanto de clientes conocidos quienes hacen pedidos especificos y tienen
una fecha de entrega programada, como la pronosticada que es la demanda

independiente.
Lista de materiales

Lista de materiales (Bill of materials, BOM), o la estructura de &rbol del producto,
detalla cobmo se arma un producto, y la secuencia en que los componentes se
combinan para formarlo, contiene informacioén para identificar cada articulo y la
cantidad usada por unidad de la pieza que hace parte. E| BOM se puede realizar
de dos maneras, la primera es llamada estructura escalonada, la cual permite

identificar claramente la manera en que se arma. Ver ilustracion 10.

llustracién 10. Lista de piezas en formato escalonado y de nivel Unico

LISTA ESCALONADA DE PIEZAS LISTA DE PIEZAS DE NIVEL
UNICO
A A
B(2) B(2)
D(1) C(3)
E(4) B
c(3) D(1)
F(2) E(4)
G(5) C
F(2)
H(4) G(5)
H(4)

Fuente: CHASE Richard B, JACOBS F. Robert, AQUILANO Nicolas J

La segunda forma de representar la lista de materales es por medio de un
diagrama de arbol, en la cual el nivel 0 se coloca el producto final y de forma
ascendente de desglasan los materiales requeridos para cada subensamble; En la

ilustracion 11, se visualiza el BOM de el producto A, él cual requiere de dos

°CHASE Richard B, JACOBS F. Robert, AQUILANO Nicolas J, Op. cit., p. 593
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unidades de la pieza B y tres de la pieza C, la pieza B se hace de una unidad de D
y cuatro de E, y la C se compone de 2, 5y 4 piezas de F, G y H respectivamente.

llustracién 11. Arbol estructural del producto.

Fuente: CHASE Richard B, JACOBS F. Robert, AQUILANO Nicoléas J

Registro de inventarios

Para realizar el registro de inventarios se debe tener en cuenta los siguientes

aspectos:

¢ Necesidades brutas: Indica la cantidad de articulos a pedir sin tener en cuenta
los inventarios disponibles.

e Entradas programadas: Hace referencia a los pedidos que se generaron y que
no han ingresado a la empresa.

e Saldo disponible proyectado: Indica los materiales que se encuentran en
bodega y que no estdn comprometidos en érdenes de produccion.

e Pedidos planeados: Se basa en el tiempo de espera y la cantidad de cada
pedido, con el cual se programa los margenes de tiempo necesarios para su
expedicion.

¢ Necesidades netas: Son las cantidades de materiales que se necesitan cada en
periodo de tiempo, ademas de las necesidades brutas, el inventario disponible y

de los pedidos planificados, y lanzamientos de 6rdenes o pedidos.

La l6gica del registro de inventarios esta definida por la férmula:

. R ]
Necesidades Netas = [ Necesidades ) 4 (Reservas)] _ [(Disponible) + ( ecepciones )]
brutas programadas
\ J | |
! Y
Necesidades Totales Inventario Disponible
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Estructura del MRP

Con base en los componentes de un sistema de planificacién de las necesidades
de materiales, se construye la estructura del MRP para un producto final, en un
determinado lapso de tiempo.

2.24 5Eses

Con el fin de aprovechar al maximo el espacio disponible y facilitar la ubicacién de
los materiales e insumos en las areas de almacenamiento, es de gran importancia
la aplicacion de la estrategia 5s. Debido a que esta iniciativa debe perpetuarse en
la realizacion de las actividades al interior de la empresa, es necesario un cambio
cultural en la organizacién, se debe contar con la participacion e intervencion
constante de los altos mandos y de un comité para la 6ptima implementacion y
seguimiento del programa. Para determinar cuan necesaria es la aplicaciéon de la
estrategia 5s en la empresa primero debemos saber que son; se dice que “Es un
programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar actividades
de orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo, que por su
sencillez permiten la participacién de todos a nivel individual/grupal, mejorando el

ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la productividad.”?*

En general las 5”s son 5 palabras que empiezan por la palabra S en japonés y que
nos proporcionan un direccionamiento de la compafiia hacia la limpieza y el orden.

Estas palabras son:

Seiri: CLASIFICACION. Comprende separar todo aquello que no es Gtil de lo que
verdaderamente ofrece una utilidad, este punto es de especial cuidado ya que
muchas veces se cae en el error de selecciona cosas que “quizas sirvan” pero en
realidad no proporcionan ningun beneficio. Se debe pues separar en el area de
aplicacién lo innecesario para dejar en orden lo que nos brindara una

funcionalidad en el trabajo.

> REY SACRISTAN, Francisco. Las 5’s orden y limpieza en el puesto de trabajo, p. 17.
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Seiton: ORGANIZACION. En esta fase se elimina lo que se clasifico como intil y
se instituyen normas y ubicaciones especificas para lo que si fue util. En esta
etapa se deben hacer seguimientos de apoyo para crear en el trabajador una

conciencia de orden.

Seiso: LIMPIEZA. En esta etapa se debe ensefiar al empleado cuales son los
puntos donde se concentra la mayor suciedad para que €l pueda controlarlos,
brindando asi un semi-mantenimiento de las maquinas que utiliza o los lugares en
donde se encuentra, esto con el fin de tener un ambiente con mayor motivacion
para desempefar sus labores. Los aspectos anteriores (Clasificacion,
Organizacion y Limpieza) nos permiten trabajar con objetos, son netamente
operacionales, pero los siguientes 2 nos daran una vision mas enfocada a lo que

podemos hacer nosotros mismos.

Seiketsu: MANTENER LA LIMPIEZA. Se deben establecen controles para
mantener la limpieza y el orden, estandarizandolo asi por medio de normas
sencillas y faciles de cumplir por todos. Hay que tener en cuenta que cuando se
habla de mantener la limpieza se refiere a un conjunto de factores que inmiscuyen

asi también la salud mental y fisica del operario.

Shitsuke: DISCIPLINA. Se deben mantener las 4 eses anteriores desarrolladas
para que el esfuerzo aplicado no sea en vano sino que perdure, esto se lograra
solo a través de la practica, creando asi un habito o costumbre de los buenos
procedimientos.Se debe tener en cuenta que la limpieza y el aseo debe empezar
desde los altos mandos para que en los niveles inferiores se refleje las mismas

politicas.
La correcta aplicacion de las 5 eses puede traer como beneficios:

¢ Aumento de la productividad.
e Mayor eficiencia de los empleados.

e Ambientes laborales adecuados para el éptimo desarrollo del trabajo.

45



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

-
INGENIERIA INDUSTRIAL !,qg. 4
¢ Aumento en la motivacion de los empleados.
e Espacios aprovechados.
e Trabajo en equipo entre otras.
e Eliminacién de despilfarros.

e Se evita los movimientos innecesarios del personal.

Comité:Para el éxito en la implementacion del programa de 5s se debe crear un
comité que tenga la funcion de dirigir todo el proceso de ensefanza y
sostenimiento del proyecto, en general sus funciones son:

¢ Definir la estructura del programa.

e Especificar areas de aplicacion del programa y sus respectivos responsables.

¢ Delimita los recursos que se aplicaran.

e Plantea y gestiona las etapas concernientes al desarrollo del proyecto:
capacitaciéon del personal para el cumplimiento de las funciones, puesta en

marcha del proyecto, mantenimiento del mismo y evaluacion de funcionalidad.
Politicas y estrategias: El comité debe desarrollar politicas minimas tales como:

e Vision del proyecto: hacia donde se quiere llegar, cuél es la meta final de la
implementacion del programa.

e Estrategia de desarrollo: es el plan que se tiene para llevar a cabo la
implementacion exitosa del proyecto de 5s, en esta fase se registran actividades
con cronograma para el cumplimiento a tiempos definidos.

e Objetivos: estos definen el para qué del desarrollo del programa, con que
finalidad se quieren implementar las 5s.

e Punto de partida: antes de iniciar el estudio se debe documentar como se
encontraba la organizacion antes de la aplicacion de las 5s, para tener un punto

de comparacion, en donde estamos y a donde llegamos.

Auditorias: Las auditorias se hacen con el proposito de obtener evidencia acerca

de como es el estado de implementacion del sistema de 5s y cuales son las fallas
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que se estan presentando en el desarrollo del mismo para dar oportuna respuesta
a los problemas que se estan presentando.

Acciones correctivas/preventivas: En este punto se deben identificar cuéles
fueron las no-conformidades que surgieron de la auditoria para implementar las
soluciones adecuadas, y asi volver a auditar para verificar que se tomaron las

medidas pertinentes.

Retroalimentacion: Se deben crear indicadores que muestren el cumplimiento del
programa, mostrandose asi no solo a los altos mandos sino también a todos los
que estan directamente relacionados con el desarrollo de las 5s para que puedan

ver sus esfuerzos evaluados.

2.2.5 Clasificacion ABC de inventarios

El sociélogo Vilfredo Pareto es el creador del principio de clasificacion ABC, este
principio nacié en el afio de 1897 cuando Pareto afirmo6 que el 80% del poder
politico y las riquezas pertenecian al 20% de las personas, mientras que el 80%
restante de la poblacion que se denominaba “masa” se repartia el 20% de la

riqueza y la influencia politica.

Este principio se puede aplicar a muchos entornos, dentro de los cuales se
destacan la logistica de distribucion, la administracion de inventarios y el control
de la calidad. En el control interno de inventarios, este principio significa que una
minoria de elementos en el inventario representa la mayor parte del valor del total
de éste. En cualquier organizacion es muy importante la clasificacion de
materiales para poder determinar aquellos que por su rotacién y caracteristicas

necesitan un control mas riguroso y preciso.
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La Clasificacién de inventarios ABC %’ es una metodologia de clasificacién o
segmentacion de productos basada en criterios predefinidos que presentan como
base la priorizacion; ésta se basa en dos factores principales que son: el consumo
en un periodo de tiempo y el precio unitario de cada elemento, la priorizacion se
puede tomar de tres diferentes formas: de acuerdo al costo total de existencia
(producto del consumo por el precio unitario), de acuerdo al costo unitario y de
acuerdo al orden de requerimientos (consumo sin tener presente el costo). El
criterio en el cual se basan la mayoria de expertos en la materia es el valor total de
los inventarios y los porcentajes de clasificacion son arbitrarios generalmente. En
cada empresa se utilizan diferentes productos, cada uno de ellos con sus propias
caracteristicas; por lo tanto, cada uno de ellos necesita de un manejo particular,

dependiendo de su importancia en los procesos de la compainiia.

El pensar que todos los productos se deben controlar de la misma manera, es una
vision limitada de la realidad, que implica desgaste y sobrecostos innecesarios. El
analisis ABC divide el inventario que se tiene en tres grupos segun su volumen
anual en unidades de trabajo y unidades monetarias. Resulta poco realista dar
seguimiento a los articulos baratos con el mismo cuidado que a los articulos
costosos. Con el fin de determinar el volumen anual en pesos para el andlisis
ABC?, se mide la demanda anual de cada articulo en el inventario y se multiplica
por su costo por unidad. Los articulos con un alto volumen anual en pesos
pertenecen a la clase A. Aunqgue estos articulos constituyan sélo un 15% de todos
los articulos del inventario, representarian entre un 70 y 80% del uso total en

pesos.

2)IMENEZ LOZANO, Guillermo. Sistema de control de inventario ABC. En: Investigacion operativa II.
Universidad Nacional de Colombia, sede Manizales. [consultado 20 de agosto de 2013]. p 116. Disponible en
<http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4060015/Lecciones/ Capitulo%20lll/abc.htm>

2 SALAZAR LOPEZ, Bryan Antonio. Clasificacion de Inventarios.
<http://www.investigacionoperaciones.com/Modelo %20Inventarios.htm
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Los articulos del inventario de la clase B son aquellos con un volumen anual en
pesos intermedio. Estos representan alrededor de 30% de todos los articulos del
inventario entre 15 y 25% del valor total. Por dltimo, el bajo volumen anual en
pesos pertenece a la clase C y representan sélo el 5% del volumen anual en

pesos pero casi 55% de los articulos del inventario.

Controles paralas zonas de clasificacién

e ZONA "A": Los elementos que pertenecen a la zona "A" necesitan un
seguimiento mas alto en cuanto a control. Esta zona corresponde a aquellas
unidades que presentan una parte muy importante del valor total del inventario. El
maximo control puede reservarse a las materias primas que se utilicen en forma
continua o cuya rotacion sea elevada y en volumenes considerables. Para esta
clase de materia prima los encargados de compras suelen obtener contratos con
los proveedores para que aseguren un suministro constante y en cantidades que
estabilicen la proporcion de utilizacién. La zona "A" en cuanto a gestién del
almacenamiento debe contar con ventajas estratégicas de ubicacion y espacio
respecto a las otras unidades de inventario, estas ventajas son determinadas por

el tipo de almacenamiento que utilice la organizacion.

e ZONAS "B": Los elementos de la zona “B” deberan ser seguidos y controlados
mediante revisiones peridédicas por parte de la los encargados del control y la
gestion de inventarios.El seguimiento del modelo de inventario es debatido con
menor frecuencia que en el caso de las unidades correspondientes a la Zona "A".
Los costos de faltantes de existencias para este tipo de unidades deberan ser
moderados a bajos y las existencias de seguridad deberan brindar un control

adecuado con el quiebre de inventario, aun cuando la rotacion sea menor.
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e ZONAS "C": Esta es la zona con mayor niumero de unidades de inventario, por
consiguiente debe poseer un sistema de control disefiado, pero de rutina. Un
sistema de punto de reorden que no requiera de evaluacion fisica de las

existencias suele ser suficiente®.

:.Como realizar la clasificacion ABC??: La clasificacion ABC se realiza con
base en el producto, el cual expresa su valor por unidad de tiempo (regularmente

anual) de las ventas de cada item i, donde:

D; = Demanda "anual" del item i (unidades/afio)
vi = Valor (costo) unitario del item i (unidades monetarias/unidad)
Valor Total i = D; * v; (unidades monetarias/afio)

Antes de aplicar el anterior ejercicio matematico a los items es fundamental
establecer los porcentajes que haran que determinadas unidades se clasifiquen en
sus respectivas zonas (A, B o C) que como se dijo anteriormente suelen ser 80,15
y 5 respectivamente. Después de aplicarse las respectivas operaciones para
obtener la valorizacion de los articulos, se debe calcular el porcentaje de
participacion de los articulos, segun la valorizaciéon, también suele usarse en

cantidad, "participacion en cantidad".

Luego se prosigue a organizar los articulos de mayor a menor segun los
porcentajes obtenidos, después estos porcentajes se acumulan y se totalizan. Por
altimo, se agrupan teniendo en cuenta el criterio porcentual antes determinado en
la primera parte del método. De esta manera quedan establecidas las unidades

gue pertenecen a cada zona y queda lista para graficar en un diagrama de barras.

*JIMENEZ LOZANO, Op. Cit, p 118.

*SALAZAR LOPEZ, Bryan Antonio. Clasificacién de Inventarios. [consultado 20 agosto de 2013]. Disponible
en: <http://www.investigacionoperaciones.com/Modelo %20Inventarios.htm
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2.2.6 Manual de procedimientos

Las empresas necesitan establecer metodologias o guias para que sus
empleados, realicen con uniformidad vy eviten esfuerzos innecesarios, al realizar

los procedimientos propios de su departamento, area de trabajo o cargo.

Definicion de Manual: Es un documento que contiene en forma ordenada y
sistematica informacion y/o instrucciones sobre historia, politicas, procedimientos,
organizacién de un organismo social, que se consideran necesarios para la mejor

ejecucion del trabajo.?®

Como enuncia Krauss Miguel F. Duhalt en su definicién, un manual es un escrito
detallado, ordenado cronoldgica y secuencialmente que sirve como guia para la
ejecucion o puesta en marcha de un proceso, procedimiento o actividad, segun
sea el caso, dentro de unos parametros establecidos por el creador o creadores

del manual.

Definicion de procedimiento: Es la guia detallada que muestra secuencial y

ordenadamente como dos 0 méas personas realizan un trabajo.?’

Un proceso es el conjunto de recursos de una empresa a disposicion del recurso
humano de la misma, para transformar los materiales necesarios mediante

procedimientos, para obtener un producto terminado.

Manual de procedimientos

“El manual presenta sistemas y técnicas especificas. Sefiala el procedimiento a seguir

para lograr el trabajo de todo el personal de oficina o de cualquier otro grupo de trabajo

*® KRAUSS MIGUEL, F. Duhalt. Los manuales de procedimientos en las oficinas publicas. UNAM. México. 1986
pag. 20.

*ALVAREZ TORRES Martin G. Manual para elaborar manuales de politicas y procedimientos. Catorceava
edicion. Panorama Editorial. México. 2006. pag. 35.
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gue desempefa responsabilidades especificas. Un procedimiento por escrito significa

establecer debidamente un método estandar para ejecutar algun trabajo”.
Graham Kellog.

Los manuales de procedimientos son aquellos instrumentos de informacion en los
que se consignan, en forma metddica, los pasos y operaciones que deben

seguirse para la realizacion de las funciones de una unidad administrativa.?®

Objetivos: Entre los objetivos de la implementacibon de manuales de

procedimientos se encuentran:

v' La estandarizacion en el método usado para realizar las actividades y mejorar
el aprovechamiento de los recursos humanos y materiales.

v Lograr la reduccion de los errores operativos, con el establecimiento
secuencial de las actividades a realizar paso a paso, es mas sencillo llevar el
control de las mismas.

v" Reducir considerablemente los periodos de adiestramiento, los manuales
ayudan a enfocar la atencion hacia la informacién primordial y a resolver dudas al
instante, lo cual evita tiempos muertos en el adiestramiento.

v Facilitar la seleccion de personal, cuando un empleado llega a un nuevo cargo
para él, se generan dudas que pueden ser respondidas inmediatamente por el
manual y su desempefio también depende del buen uso del manual.

v' Evitar alteraciones al sistema, esto gracias a que los manuales establecen
responsables de la toma de decisiones que podrian afectar al sistema.

v' Facilitar el mantenimiento organizacional, ya que teniendo los manuales es

mas sencillo abordar los puntos a mejorar o realizar una planeacion.

Contenido: Los manuales de procedimientos deben ser sencillos y profundos, es

decir que abarguen todos los aspectos posibles y de la mejor manera posible, para

*® RODRIGUEZ VALENCIA Joaquin. Como elaborar y usar los manuales administrativos. Tercera edicion.
International Thomson Editores. México. 2002. pag. 100.
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brindar al usuario la informacién necesaria para llevar a cabo los procedimientos

propios de su cargo.

A continuacion en la tabla 2,se presenta una propuesta condensada de cdmo debe

estar integrado un manual de procedimientos:

Tabla 2. Contenido de un Manual de Procedimientos

ITEM DESCRIPCION

Muestra de forma organizada la informacion contenida en el manual, para establecer un orden cronolégico

indice >
y basquedas futuras.
o Da a conocer la finalidad del cumplimiento de la informacién que se
Objetivo del manual P q
encuentra manual.
Alcance Explica los procedimientos que abarca el contenido del manual.
Introduccién Brinda la informacion que el usuario necesita para aprender a utilizar el
Como usar el manual
manual.
Revisiones y Indica el paso a seguir por el usuario cuando hay recomendaciones,
Recomendaciones errores o el periodo de revisién que se establezca.
QOrganigrama La relacién entre el personal , dependencia,
Graficas Muestra los procedimientos graficamente, de tal forma que sigan la secuencia en las que las actividades

se deben realizar, asi como también, los movimientos de formatos y otros elementos.

Es una descripcion narrativa y secuencial, de los pasos que se deben realizar dentro de un procedimiento,
esta descripcién debe contener la siguiente informacion:

1- En que consiste el procedimiento.

2- En cuales circunstancias se debe realizar.

3- El método o el como se deben hacer los procedimientos.

4- Que recursos se deben utilizar para realizar el procedimiento.

5- En que espacio especifico de la empresa se debe llevar a cabo.

6- Debe estar indicado el responsable de cada actividad y operacion.

Estructura procedimental

Consiste en los formatos utilizados por procedimiento, para llevar un seguimiento en fisico de las
Formas actividades y datos que se generan por procedimiento.
Ademas debe incluir el instructivo donde se encuentren los lineamientos para el buen uso de las formas.

Incluye la informacién de interés para el usuario del manual que sirve de ayuda para seguir las directrices
de la direccién o gerencia, esta informacion puede ser:

1-Planeacion.

2-Comunicaciones.

3-Control.

4-Desarrollo de personal.

Politicas de organizacién

Fuentel: Rodriguez Valencia Joaquin. Como elaborar y usar manuales administrativos. Tercera
edicién. International Thomson Editores. México. 2002. pag. 103-114.

Fuente 2: Rodriguez Valencia Joaquin. Estudio de sistemas y procedimientos administrativos. Tercera
edicion. International Thomson Editores. México. 2006. pag. 248.

Elaboracién de manual de procedimiento

e Planeacion: Tiene como objetivo establecer la cobertura que tendra el manual,
que procesos incluirda, el nivel de detalle que tendra el mismo, los tiempos de
desarrollo e implementacion, para lograr una programacion de las actividades es
recomendable usar un diagrama de Gantt.Otra utilidad de esta etapa es informar a
las directivas o supervisores, la intencién y el enfoque que tendra este proceso y
los resultados que se obtendran, con el fin de comprometerlos e invitarlos a que se

apersonen de estos procesos.
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¢ Recopilacidon de datos: La etapa de recopilacion de datos, busca recoger toda
la informacion definida como necesaria para crear el manual de procedimientos; el
analista, es decir el encargado de la obtencion de los datos, tiene a su mano los

siguientes métodos para recolectar datos. (Ver tabla 3)

Tabla 3. Métodos de recopilacion de datos

METODOS DESCRIPCION

Es la recoleccion y estudio de la informaciéon en los archivos que se
encuentren en la empresa, como formas y otros documentos procedimentales.
Se realizan entrevistas con los empleados para conocer su version sobre los
procesos que llevan a cabo en la empresa.

Entrevistas con los supervisores | Estas entrevistas sirven de complemento y punto de comparacién de la

Investigacion documental

Entrevistas con los empleados

o0 jefes inmediatos informacién recolectada con los empleados anteriormente.
El analista de forma individual constata la veracidad de la informacion
Observacion directa obtenida en la investigacion documental, con el fin de obtener una version

completa y definitiva de la informacién.

Son preguntas dirigidas hacia el area de investigacion en la empresa,
Cuestionarios normalmente se aplican con la encuesta, y tienen como finalidad ampliar y
complementar la informacién ya obtenida por otros métodos.

Fuente: Rodriguez Valencia Joaquin

e Andlisis: Con los datos obtenidos anteriormente se busca obtener:

v" Informacién sobre los puestos de trabajo: sus funciones y actividades
principales a realizar, su identificacibn en la organizacién y las relaciones e
interacciones con otros puestos.

v' Los grados de autoridad y de responsabilidad de los puestos segun los
procesos y procedimientos.

v' La relacién entre los puestos y los recursos, ya sean materiales y humanos,
que posee.

v' Establecer los flujos de tramites, documentacién y demas movimientos de

informacion.

e Desarrollo: Escribir los procedimientos de forma narrativa, disefiar los
diagramas de flujo que acompafan estos procedimientos y para finalizar, la
inclusion de los formatos o formas usadas en cada procedimiento y su respectivo

instructivo para conocer cOmo se utilizan.
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e Autorizacién: Una vez el manual de procedimientos esté revisado por los jefes
y ya terminado es necesario que los supervisores de area y encargados de los
procedimientos en la empresa, autoricen y validen la informacién contenido en

éstos.

e Tipografia y Disposicion del material: Se refiere al momento de la redaccion
del documento del manual y de la organizacion de sus elementos como tal, esto

altimo ya enunciado anteriormente en el contenido del manual de procedimientos.

e Distribucion e implantacion:Consiste en la delegacién de la responsabilidad
del manejo, distribucién y control de los manuales de procedimientos, asi como

también, la realizacién del proceso de implantacion de este documento?’.

e Revision y modificacion: Los manuales de procedimientos deben estar
sujetos a cambios y actualizaciones en su contenido con el fin de mejorar las
actividades y la informacién que este contenga, para estar al tanto de la dinamica

empresarial y que siga al corriente de los objetivos de las directivas.

2.2.7 Manual de funciones

Definicion de funcion y manual de funciones: Las funciones son actividades o
tareas que son asignadas a un individuo responsable por medio de un instrumento
administrativo (manual), para que se desempefien y se cumplan los objetivos de la
administracion. Un manual de funciones: “Es un instrumento de trabajo que
contiene el conjunto de normas y tareas que desarrolla cada funcionario en sus

actividades cotidianas...”° .

*RODRIGUEZ VALENCIA Joaquin. Estudio de sistemas y procedimientos administrativos. Tercera edicion.
International Thomson Editores. México. 2006. pag. 252.

*CURSO UNIVERSIDAD NACIONAI. Manual de funciones. [Documento de Word][Consultado: 15/09/2013].
Disponible en: http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/economicas/91337/ayudas/manuales/
manualdefunciones.doc.
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Estos manuales son herramientas que no limitan las actividades y acciones de los
empleados, sirven de apoyo para un mejor desempefio, por lo tanto, el usuario del
manual tiene la libertad de alimentar este manual, reportando cambios 0 mejoras

en el mismo, dentro de un periodo de tiempo estipulado.

Andlisis de cargo: Para la creacion de un manual de funciones, como de un
manual de procedimientos son indispensables las etapas de planeacion y
recopilacion de datos, que se realizan para tener la planificacion y la informacion
necesaria para llevar a cabo el andlisis de los cargos de una organizacion , que

son objetos de estudio de manera detallada.

Modelo: La informacion que debe estar presente en un manual de funciones es la

siguiente y esta propuesta en este orden>:

Tabla 4. Modelo de manual de funciones

Manual de Funciones

Nombre del cargo: Jefe Inmediato:
Area: Reporta a:
Departamento: Supervisa a:

Funciones Principales:
Descripcion del cargo:
-Tareas principales:
-Tareas secundarias:
-Tareas complementarias:
Requisitos:
-Conocimientos (Educacion):
-Experiencia laboral:
-Requisitos psicoldgicos:
-Requisitos fisicos:
Responsabilidad:
Condiciones de trabajo:
Seguridad:

Fuente: Galindo Ruiz Carlos Julio. Manual para la creacion de empresas .Guia de planes de negocios.

> GALINDO RUIZ Carlos Julio. Manual para la creacién de empresas. Guia de negocios. Segunda Edicidn.
Bogota.2006. pag 113-114.
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2.2.8 Sistema de indicadores

“Un indicador es una expresion cualitativa o cuantitativa observable, que permite describir

caracteristicas, comportamiento o fenédmenos de la realidad a través de la evolucién de una
variable o el establecimiento de una relacién entre variables, la que comparada con periodos
anteriores, productos similares o una meta o compromiso, permite evaluar el desempefio y su
evolucién en el tiempo. Por lo general, son faciles de recopilar, altamente relacionados con otros

datos y de los cuales se pueden sacar rapidamente conclusiones utiles y fidedignas”.
DANE

Un indicador debe cumplir con una serie de caracteristicas>* basicas para que sea

efectivo: ser excluyente, practico, claro, explicito, sensible y verificable.

Objetivos de un indicador: Los indicadores son herramientas utiles para la

planeacién y la gestién en general, tiene como objetivos principales:

Generar informacion util para el proceso de toma de decisiones.

Verificar el cumplimiento de compromisos acordados.

Cuantificar los cambios en una situacion que se considere problematica.
e Efectuar seguimiento a planes, programas y proyectos que permita tomar los

correctivos oportunos y mejorar la eficiencia y eficacia del proceso en general.

Tipologia de indicadores: Se establece una clasificacion en las dimensiones de
eficiencia, eficacia y efectividad, partiendo de que dichas valoraciones tienen
relacion con las actividades que se desarrollan a partir del modelo de operacion
por procesos.

¢ Indicadores de eficacia: Estan relacionados con las razones que indican

cumplimiento en la consecucion de metas. Expresan el logro de objetivos, metas

> CUBILLOS B. Myrian — NUNEZ R. Santiago. Guia para la construccién de indicadores de gestion.

Departamento Administrativo de la Funcién Publica. Bogota. 2012
http://portal.dafp.gov.co/form/formularios.retrive_publicaciones?no=1445
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y resultados de un plan o programa. Ej.: Atributo de calidad: Cantidad de unidades
aceptadas / Total unidades producidas.

¢ Indicadores de eficiencia: Teniendo en cuenta, que eficiencia tiene que ver con
la actitud y la capacidad para llevar a cabo un trabajo o una tarea con el minimo
de recursos; este tipo de indicadores permiten establecer la relacion de
productividad en el uso de recursos. Ej.. Grado de aprovechamiento de los

recursos: Consumo de recursos / Producto.

¢ Indicadores de efectividad: La efectividad involucra la eficiencia y la eficacia, es
decir, el logro de los resultados programados en el tiempo y con los costos mas
razonables posibles. Este tipo de indicadores miden los resultados alcanzados
frente a los bienes o servicios generados a los clientes y usuarios. Ej.:
Cumplimiento en las fechas de entrega de pedidos: Entregas realizadas / Entregas

esperadas.

Construccion de indicadores

e Formulacion del problema: La primera pregunta a la que se debe dar
respuesta es “; Qué se quiere medir?”; la identificacion del objeto de medicion es
el primer aspecto que se debe establecer en un estudio determinado.
Posteriormente, se debe determinar cuél es el aspecto especifico (unidad de
analisis) que interesa evaluar de dicho objeto de medicion.Ej.: Objeto de estudio:

Mercado laboral — Unidad de analisis: Nivel de desempleo.

e Definicion de las variables:Una vez formulado el problema, se deben
establecer las variables que conformaran el indicador y la relacion entre ellas; para
que produzcan la informacion que se necesita.Lo que se investiga en una unidad

de andlisis son sus caracteristicas o cualidades, denominadas variables, las
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cuales pueden modificarse o variar en el tiempo y en el espacio; por ejemplo:

edad, género, afios de educacion formal, nivel socioeconémico, etc.

Una vez identificadas las variables, deben ser definidas con la mayor rigurosidad
posible, asignandole un sentido claro; de igual forma, debe tenerse claro quién y

como produce dicha informacion.

e Seleccién de indicadores y calidad de los datos: Un indicador debe ser
comparable en el tiempo y en el espacio. Metodologicamente, debe ser elaborado
de forma sencilla, automatica, sistematica y continua. Existen unos criterios
generales para la seleccibn de indicadores que tienen en cuenta las
caracteristicas de los datos que se van a utilizar como soporte, su relaciéon con el
problema de andlisis y la utilidad para el usuario. Si se responde de forma
afirmativa a todas las preguntas, el indicador sera adecuado, de lo contrario se
debe considerar la posibilidad de construir indicadores adicionales y someterlos al

mismo control.

Tabla 5. Criterios para la seleccidon de indicadores

CRITERIO DE
SELECCION PREGUNTA A TENER EN CUENTA OBJETIVO
Pertinencia ¢El indicador expresa qué se Busca que el indicador permita describir la situacion o fendmeno

quiere medir de forma clara? determinado, objeto de la accion.

Verifica que el indicador sea medible, operable y sensible a los
cambios registrados en la situacion inicial

Los indicadores deben ser construidos a partir de variables
sobre las cuales exista informacion estadistica de tal manera
gue puedan ser consultados cuando sea necesario.

Los datos deben ser medidos siempre bajo ciertos estandares y
Confiabilidad | ¢De donde provienen los datos? | la informacion requerida debe poseer atributos de calidad
estadistica.

Funcionalidad ¢ Elindicador es monitoreable?

¢La informacién del indicador

Disponibilidad esté disponible?

¢El indicador es relevante con lo

Utilidad i :
que se quiere medir?

Que los resultados y analisis permitan tomar decisiones.

Fuente: Guia para Disefio, Construccion e Interpretacion de indicadores. DANE

La calidad estadistica es fundamental para obtener buenos indicadores; por tal
razon, es importante hacer un analisis previo tomando como referencia en
cumplimiento de los criterios relacionados con la calidad estadistica, citados en la

siguiente tabla.

59



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES —
INGENIERIA INDUSTRIAL (=1 —Tg

o esrrariccs

Tabla 6. Criterios de seleccién relacionados con la calidad estadistica

CRITERIO DE

SELECCION OBJETIVO
Relevancia Depende del grado de utilidad para satisfacer el propoésito por el cual fue buscada por los usuarios.
Evalla si los indicadores estan soportados “en estandares estadisticos apropiados y que las politicas y
Credibilidad préacticas aplicadas sean transparentes para los procedimientos de recoleccion, procesamiento, almacenaje y

difusion de datos estadisticos” (INE, 2007).

Evalua la “rapidez de localizacion y acceso desde y dentro de la organizacion.

Accesibilidad [...] La accesibilidad incluye la conveniencia de la manera en que los datos estan disponibles, los medios de
divulgacion, la disponibilidad de metadatos y servicios de apoyo al usuario” (OECD, 2003, p. 9).

Evalua el cumplimiento del “tiempo transcurrido entre su disponibilidad y el evento o fenémeno que ellos
Oportunidad describan, pero considerado en el contexto del periodo de tiempo que permite que la informacién sea de
valor y todavia se puede actuar acorde con ella” (OECD, 2003).

Evallia que el proceso estadistico posea una adecuada consistencia y coherencia y esté sujeta a una politica
de revisién previsible.

Coherencia

Fuente: Guia para Disefio, Construccidn e Interpretacion de indicadores. DANE

Un indicador debe responder a una necesidad organizacional real que haga
necesaria su generaciéon y su utilizacién; como tal, debe cumplir con unos
requisitos minimos para su entendimiento e interpretacion por parte de los

usuarios. Dichos requisitos, se citan en la siguiente tabla.

Tabla 7. Criterios de seleccién relacionados con utilidad y comprension

CRITERIO DE
SELECCION OBJETIVO

Aplicabilidad Debe responder a una necesidad real que haga necesaria su generacion y su utilizacion.

No redundancia Debe expresar por si mismo al fenémeno sin ser redundante con otros indicadores. Existe la
posibilidad que dos indicadores se encuentren altamente correlacionados, esto hace que la
informacion contenida en estos sea muy similar, lo cual indicaria la posibilidad de utilizar uno de
ellos..

Interpretabilidad Debe ser facil de entender para todos, especialistas y no especialistas.

Comparabilidad Debe ser comparable en el tiempo siempre y cuando utilice como base la misma informacion.
También debe ser comparable con otras regiones o paises. La evolucién de un indicador esta
determinada por los cambios que ocurran en la informacién que la sustenta.

Oportunidad Debe ser mensurable inmediatamente se tiene disponible los datos que interrelaciona. Debe
construirse en el corto plazo para facilitar la evaluacion y el reajuste de los procesos para
alcanzar las metas.

Fuente: Guia para Disefio, Construccion e Interpretacion de indicadores. DANE

e Disefno del indicador:

v Identificacion del contexto: Se debe tener un conocimiento actualizado del
contexto financiero, contable, productivo, etc. de la unidad de analisis.

v' Determinacion de usos especificos que tendra el indicador y actores que
requieran esa informacion.

v Identificacion de fuentes de informacién y procedimientos de recoleccion y

manejo de la informacion.
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v' Definicibn de responsabilidades para: La produccién de informacion,
recoleccion de la informacién, andlisis de informacién, administracién de la base
de datos asociada a dicha informacion y presentacion de la informacion.

v" Documentacion del indicador: Creacién de una ficha técnica para el control y/o
seguimiento del indicador en el tiempo. Entre los elementos que conforman una
ficha técnica se encuentran: Nombre, objetivo, definicion, férmula, fuentes de

datos, responsable, periodicidad de los datos, meta y unidad.
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3. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

3.1METODOLOGIA DEL DIAGNOSTICO

Como primera medida se ha hablado con los responsables de cada procedimiento
gue tiene que ver con manejo de inventarios (el bodeguero, la secretaria y el jefe
de produccion) y se han tomado sus quejas, ideas y recomendaciones de cOmo

mejorar el proceso de gestion de inventarios.

El horario en el que se labora es de lunes a jueves de 7:30 am a 12:00 m y de
1:30 pm a 4:00 pm vy los viernes en la jornada de la mafiana. En el transcurso de
este tiempo se realizan las tareas de conocimiento de los procesos en el area de
produccion, y se implementa el software ACCASOFT de manera progresiva,
siendo el médulo de produccién el de mayor prioridad por parte de la gerencia, por
lo tanto, sera el primero en ser manejado en su totalidad, ya que este modulo es el
gue genera las listas de requerimientos de materias primas. Se ha tenido acceso a
la facturacion de afios anteriores, asi como a las listas de requerimientos de
materias primas manuales que se llevan; también se conocié el método que se
usa para encontrar los consumos de cada referencia y se han hecho las
propuestas de mejora que se creyeron convenientes en base al conocimiento

previo que se tenia.

3.2 DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO PRODUCTIVO

Disefio: En este proceso se define qué tipo de linea se va a producir, se
selecciona la horma y se procede a cubrirla de papel para dibujar sobre ella lo que
se desea llevar a produccién, luego ese “patron” se despieza y se pega en una
lata de aluminio y luego se recorta el perimetro y se hacen las perforaciones

internas y se colocan las demas observaciones, son este “patron” se cortan las
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muestras y posteriormente se escala la moldura en los nimeros que sean

necesarios. La imagen 5, muestra el disefio de una referencia.

Imagen 5. Disefio

Corte: Los moldes presentados en la imagen 6, se ubican sobre las pieles u hojas
de cuero de la mejor manera posible en cuanto a rendimiento de las pieles, esto
solo se logra gracias a la experiencia y al compromiso de los cortadores, luego se
pasa la cuchilla por el perimetro del molde y al finalizar el corte se procede a
marcar las piezas utilizando una mina de tinta color plateado. Calzado TIGER

posee una maquina automatica de corte, pero el proceso no cambia en ella.

Imagen 6. Piezas cortadas

Pintado: En este proceso se pintan del mismo color del cuero los bordes que van
a quedar visibles en el zapato, utilizando una tinta especial para cuero y una
espuma industrial. La imagen 7, muestra el proceso de pintado realizado dentro

de la planta.
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Imagen 7. Proceso de pintado

Desbastado: En este proceso el operario reduce el calibre del cuero en las partes
donde ird armado, para hacer el zapato mas comodo y facil de trabajar en el
siguiente proceso.La imagen 8,muestra el corte luego de pasar por el proceso de

desbastado.

Imagen 8. Pieza sin deshastar (izquierda) y desbastada (derecha).

Guarnicion:

e Armado: En este proceso el operario va uniendo las piezas de una manera
ordenada vy logica de modo tal que el zapato se va “cerrando”; para esto usa dos
tipos de pegantes que son el latex y el pegante amarillo. Cada vez que se realiza
una unién se va pasando a costura para que la union sea permanente y retorna a
armado para seguir uniendo piezas, esto se repite hasta que el “corte” queda

totalmente cerrado. La imagen 9,presentada el corte ya armado.

Imagen 9. Capellada armada y cosida

e Costura: En este proceso el operario pasa una costura, ya sea sencilla o doble
sobre las piezas que estan unidas con pegante y asi garantiza su union definitiva y
permanente, ademas se sesgan algunas piezas y se cosen las marquillas con los

logos de la empresa. En la imagen 10, se puede observar el corte guarnecido.

64



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER

ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES -
INGENIERIA INDUSTRIAL GG ear )

TEarie

Imagen 10. Corte totalmente guarnecido

Soladura:

e Montado: En este proceso se usa un molde tridimensional de PVC llamado
horma, al cual se le coloca una plantilla en la parte inferior y se colocan tachuelas
para fijarlo; luego se les coloca pegante a la plantilla y al corte en la parte interior,
después se arropa este molde con el corte y usando como herramienta unas
pinzas se procede a tensionarlo hasta que tome la forma de la horma, luego se
colocan tachuelas alrededor de corte montado mientras se seca el pegante, para

asi evitar que se despegue. La imagen 11, presenta ya los cortes sobre la horma.

Imagen 11. Calzado montado

e Terminado: En este proceso se marca la suela y la vira que se va a usar sobre
el corte montado para después aplicar pegante sobre el corte, luego raspan las
suelas y las viras de caucho y prosiguen a aplicar una capa de activador cuya
funcion es abrir los poros del caucho para que el pegante quede firme y tenga un
buen agarre y posterior pegue; al terminar el secado se pasa por una maquina
activadora de pegante cuya funcién es calentar el corte y la suela hasta una
temperatura 6ptima de pegue; después de salir de la maguina se hace el pegue de
forma manual se mete en una pegadora especial de bolsa que sella el pegue a

presion.En la imagen 12, se presentada el corte unido a la suela.
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Imagen 12. Corte pegado

Emplantillado: En este proceso se limpia y embellece el zapato y se corrigen
imperfecciones de las pieles que se pueden cubrir con pinturas, ademas se
encordona si es necesario y se le pone la plantilla con la marca de la empresa; por
altimo se ponen los zapatos en bolsas y se empacan en las cajas contramarcadas
de la empresa para arrumarlas por lotes. La imagen 13 ,muestra el calzado ya

listo para empacar.

Imagen 13. Tarea lista para despacho

3.3 PROCESOS QUE ABORDARA EL PROYECTO DE GRADO

3.3.1 Proceso gestidn de inventarios

Este proceso es el mas complejo ya que comprende otros procesos como la
planificacion de requerimientos de material, la gestion de compras, el
almacenamiento de materias primas y la distribucion de las mismas a lo largo del
proceso productivo. En este proceso se controla el cumplimiento a las politicas de
servicio de la empresa, para aumentar la satisfaccion de los clientes o en el peor
de los casos no disminuir la satisfaccion ya percibida por ellos; ademas se controla

la calidad del producto y los costos de produccion que en calzado TIGER
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PATHFINDER son considerablemente altos en comparacion con otras empresas
del sector.La actividad de registros (entradas y salidas de bodega) es la que mejor
se lleva a cabo en la empresa, ya que cuentan con un orden riguroso y un
compromiso total por parte del bodeguero, quien consigna en los formatos cada
uno de los movimientos que presentan las materias primas; los formatos ya estan
debidamente establecidos por la empresa y son de facil entendimiento para cada
miembro responsable del proceso de gestibn de inventarios en este
procedimiento.El anexo A, presenta la caracterizacion del proceso de gestion de
inventarios, sus objetivos, actividades, documento y recursos necesarios para

satisfacer su buen funcionamiento

Una vez realizada la caracterizacion del proceso se define la manera como se
llevan a cabo las actividades que permiten un mejor funcionamiento del proceso,
esto dara como resultado una produccion continua e ininterrumpida. (Ver Anexo
B).

Estas estrategias se definen de la siguiente manera:

e Gestion de compras:

La gestion de compras inicia en la obtencion de nuevas materias primas que son
enviadas por los proveedores y seleccionadas por el gerente general. Las
negociaciones de plazos de pago y de entrega también son realizadas por el
gerente general. Después de realizada la seleccion de proveedores la jefe de
produccién genera las listas de materiales a partir de los pedidos recibidos en la
feria de calzado. Las listas son entregadas a la secretaria quien por medio de
correos electronicos, llamadas telefonicas y visitas de los proveedores genera las
ordenes de compra; algunas materias primas son compradas por el mensajero ya
gue son de facil obtencién y bajo consumo.

Diariamente se realizan compras por parte del mensajero ya que se agotan

materiales que no se estan controlando.
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e Recepcion de mercancia:

Este proceso es llevado a cabo por el bodeguero, quien verifica de manera
exhaustiva cada despacho de materias primas que llega a la planta y registra cada

ingreso en un formato de control ya establecido y membretado.
e Entrega de materiales:

Este proceso lo realiza el bodeguero, quien entrega las materias primas de
acuerdo a lo requerido y registrado en los tickets de produccion que arroja el
software ERP ACCASOFT.

e Politicas de servicio:

La integracion de los procesos logisticos y operativos de calzado TIGER
PATHFINDER tiene un nivel de dificultad muy elevado, y esto ha hecho que la
gerencia desarrolle un modelo de programacién de la produccién que cuenta con
dos variables preponderantes, como son la importancia del cliente para la

organizacién y el orden en que se van a recibir las materias primas.

Lo que se hace es programar diariamente los “tickets” que se van a pasar a corte
dando prioridad a los clientes de mejor comportamiento en los pagos, pero con la
restriccion logica de que solo se pueden pasar las del material que haya llegado;
esto hace que algunas tareas de clientes importantes tengan que esperar para

iniciar su proceso productivo.

El nivel de servicios de la empresa esta en un nivel bastante alto gracias a la
buena comunicacion que se mantiene con cada uno de ellos, y a la oportuna

programacién de despachos y orden en el momento de pasar pedidos a
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produccion. Para esta temporada se ha cumplido al 100 % con los despachos
pactados, ya que los clientes mas importantes tenian fechas de despacho
pactadas para principios del mes de Septiembre y a estos se les despacho desde

mediados del mes de Agosto.

3.3.2 Proceso de planificacion de materiales

Después de realizadas las ventas se usan las medidas previamente calculadas en
los costos de la coleccidn; basados en lo que se vendié de cada muestra se saca

manualmente la lista de materias primas a usar.

Se describird el proceso teniendo en cuenta los recursos para la ejecucion del
mismo, los responsables del proceso y los documentos normativos para dar
cumplimiento; Ademas del procedimiento detallado con sus actividades y

objetivos. (Ver anexo C).

El procedimiento compras y suministros se realiza de una manera muy empirica,
no cuenta con ningun tipo de ayuda tecnolégica ya que no confian en la
informacion que la ERP ACCASOFT les brinda debido a la falta de precision en las
fichas técnicas alli creadas. Este es el procedimiento donde mas cambios se van a
realizar ya que todo lo que por ahora se hace de forma manual al finalizar la
practica quedara operando de forma correcta en el software utilizando
adecuadamente los modulos que lleven al buen funcionamiento de este
procedimiento; de esta manera los tiempos de respuesta en la obtencién de la
informacion para la generacion de pedidos de compras de materias primas seran

reducidos significativamente. (Ver anexo D).
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3.3.3 Proceso de almacenamiento

El proceso de almacenamiento de materias primas e insumos se realiza de
manera apropiada ya que cuentan con la infraestructura necesaria para una buena
distribucion de las materias primas; aun asi, este procedimiento va a recibir
algunas propuestas de mejora como seran la aplicacion de la estrategia de las 5
S’s y la centralizacion de las bodegas para separar las materias primas activas
(con alta rotacién) de las inactivas (con poca rotacion). Los Anexos E y F,
muestran la caracterizacion del proceso de gestion de inventarios y su

procedimiento respectivamente.

La empresa maneja los siguientes inventarios®:

e Materias primas: Se conforma por aquellos materiales utilizados para la
elaboracion de nuevos productos, pero que aun no han sido sometidos a proceso

de transformacion alguno. Ademas de esto pueden ser contados y cuantificados.

e Producto en proceso: Hace referencia a los inventarios compuestos por la
contabilizaciéon de productos o bienes parcialmente elaborados o manufacturados.
Se registran de acuerdo a la cantidad de materiales, mano de obra y gastos de

fabricacion que lleven en el momento de ser contabilizados.

e Producto terminado: Aqui se registran aquellos productos cuya elaboracion ha
finalizado, y ya han sido aprobados por los respectivos controles de calidad. Es
decir que esta clase de inventarios estan constituidos por todos los articulos

manufacturados, aptos para la comercializacion.

»Gestién de la produccion. Disponible en internet: <http://www.tiposde.org/ciencias-exactas/84-tipos-de-
inventario/> [Citado en 12 septiembre de 2013].
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Calzado TIGER PATHFINDER posee 3 bodegas disponibles para almacenamiento

de materias primas con las siguientes dimensiones:

e Bodega 1: 3,05 m x 8,30 m x 2,40 m : 60,756 m3

En esta bodega se almacenan la mayoria de materiales que son de linea, excepto
las plantillas, marquillas y las cajas de emplantillado.

e Bodega 2: 3,00 mx 3,05m x 2,40 m: 21,96 m3

En esta bodega se almacenan las cajas de emplantillado y los pegantes, ademas
de maquinaria que no esta en uso.

e Bodega 3: 5,15 m x 4,90 m x 2,40 m: 50,564 m3

En esta bodega se almacenan las plantillas confort y las materias primas inactivas.

En cada una de ellas se tienen estanterias de 4, 5 0 6 niveles dependiendo del
material que alli se almacene y hay algunas materias primas que se tienen en el
suelo, unas encima de otras ya que su arrume maximo es lo suficientemente
grande para permitir hacerlo como por ejemplo las cajas de empacar en

emplantillado.Las imagenes 14 y 15 muestran el estado inicial de las bodegas.
Imagen 14. Collage de bodega 1

e
| 0| WiERIN
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Imagen 15. Collage de bodega 2

Imagen 16. Collage de bodega 3
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° Clasificacién ABC

La gerencia ha informado en reiteradas ocasiones que no le interesa tener control
en todos los materiales y en base a su experiencia en la industria del calzado han
pedido que se lleve control solo en los siguientes materiales cueros, suelas, viras,

plantillas prefabricadas y forros en piel (bandanas). (Ver Anexo G).

Dentro de las propuestas de mejora se incluye un analisis de inventarios con una
clasificacion ABC, para constatar que dichas materias primas son las mas
representativas en la produccion del calzado.Este andlisis se llevo a cabo entre los
dias 15 y 18 de Octubre del 2013, tomando como base los consumos registrados
en los 3 meses inmediatamente anteriores; en este periodo de tiempo se logré
observar cambios importantes en cuanto al consumo de los materiales debido al
cambio de temporada (se pas6 de temporada baja a temporada alta). Se llegé a la
conclusion de que los materiales que necesitan de un control y seguimiento son
precisamente los que la gerencia solicito en un comienzo. La ilustracion 12

muestra lo anteriormente mencionado.

llustracién 12. Clasificacion de inventarios ABC

CLASIFICACION DE INVENTARIOS ABC
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ESPUMA

s % DE VALOR TOTAL e % ACUMULADO
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. Evaluacién de las 5's

La empresa Calzado TIGER PATHFINDER presenta un buen comportamiento en
cuanto al aseo de sus bodegas, ademas cuenta con los lugares necesarios para
una buena distribucion y con herramientas suficientes para llevar a cabo una
buena tarea; el compromiso de la persona encargada es notorio. A continuacién
se muestra una descripcion del comportamiento actual de las primeras 5 eses

descrito por la persona encargada en las listas de chequeo. (Ver Anexo H).

Seiri (Seleccionar): Hay una buena distribucion de las herramientas utilizadas, las
de uso frecuente estan a la mano. Algunas veces el puesto de trabajo se
encuentra con papeles y basura, a pesar de eso el desempefio en esta parte es

muy bueno.

Seiton (Orden): Al contar con los recursos suficientes, este es el punto mas alto
de desempefio, ya que estan bien aprovechadas las herramientas y muy raras
veces se presenta desorden en las bodegas. Las materias primas e insumos

tienen lugares destinados pero sin demarcacion.

Seiso (Limpieza): Las paredes, el piso y los techos no presentan manchas ni
grietas, no se presentan residuos liquidos. Se encontraron algunos residuos

sélidos y desperdicios de material, asi como polvo y mugre en las estanterias.

Seiketsu (Estandarizar): Los empleados respetan sus espacios dinamicos de
trabajo, nadie ademas del encargado entra a la bodega. El personal tiene
uniformes pero rara vez lo usan; la iluminacion es adecuada, pero el nivel de ruido

no es el indicado en ciertos momentos del dia (cuando funciona el compresor).

Shitsuke (Disciplina): El encargado no tiene una rutina diaria de reorden, se

deben dar indicaciones para que realice el trabajo y no dicen sus ideas a la
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gerencia para mejorar este proceso. Las responsabilidades del cargo no estan
debidamente registradas y algunas veces se presentan inconformidades por las

labores y responsabilidades solicitadas.

La ilustracion 13, expone los resultados luego de evaluar el estado actual de las

bodegas.

llustracién 13. Diagrama radial estado actual de 5 eses

SEIRI
"SELECCIONAR" s OPTIMO
40
e ACTUAL
SHITSUKE < ,
SISCIPLINA® EITON "ORDEN
SEIKETSU . i
O SEISO "LIMPIEZA

3.4GENERALIDADES DEL SOFTWARE ACCASOFT ERP
3.4.1 Descripcién del software ACCASOFT ERP

ACCASOFT ERP* es un Software innovador, que permite administrar todo tipo de
empresa con la tranquilidad de manejar en un mismo lugar, de forma integral, los
procesos administrativos, de produccién, fiscales y financieros de su negocio, con
cargo directo a Contabilidad, en linea, en tiempo real, sin cierres mensuales y con
una minima inversion; con la finalidad de aumentar su competitividad, controlar
mejor sus operaciones e integrar su informacion.Ademas cuenta con una interface

grafica amigable e intuitiva para el usuario.

% ACCASOFT ERP. Generalidades del software Accasoft ERP [en linea]. http://accasoft.net/
[consultado 4 de septiembre de 2013]
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El sistema Soft Produccion cuenta con los siguientes médulos:

v' Mébdulo Empresas: Se registra informacién basica de la empresa como
Nombre, NIT, direccién, ciudad y pais donde encuentra localizada, correo
electronico, actividad econémica, entre otros datos, y se cuenta con la posibilidad
de configurar los documentos relacionados con las ventas, compras vy
contabilidad.La ilustracion 14 muestra la interfaz de inicio del software.

llustracion 14. M6édulo Empresas

v Sistema de Planificacion de Recursos Empresariales
&
g/—j . q
OSCCA<SOrm =
Q"
- - S\
8 OCTUBRE 2014 = ‘:l il
% ™ Compras  Ventas
8| | 98 8 2
Empresas spaidos Usuarios (MRP)
e | 8 ©
g = ot o - ¥
§
A le Kardex Barr: l\yjsmﬂa 3 J
s S
% O & "
o E oo = )
JECRU e

v' Mébdulo Articulos: Permite ingresar y consultar en el sistema informacion
necesaria sobre las fichas técnicas de cada una de las referencias que hacen
parte del portafolio de productos de la empresa. Estas fichas contienen
informacion detallada como codigo del articulo, descripcion o nombre del articulo,
unidad, cantidad requerida para fabricar ese producto por par, costo de cada
material y la asignacién del material dentro del producto. Ademas cuenta con
modulos secundarios totalmente enlazados de tal manera que faciliten el rapido
acceso a la informacion y garanticen el buen funcionamiento del sistema. Algunos
de éstos son: Materia prima, Unidades, Materiales, Marcas, Tallas, procesos, entre

otros. En la ilustracion 15 se muestra toda la informacion que contiene el modulo.
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llustracién 15. M6édulo Articulos

=
Incorporacion |08/10/2014

===> Articulos | = Multiples | = Barras|

Descripcion [ IsC=>R 0,01€{ 0,0 V| 0,0 [IVA 16.0% x|[TVA 16.0% -
Dpto. ~|Producto Estrella +|  [producto ~[Producto Terminado +|Gama Alta ~[Generico +Nacional  +/Sin Serial +|Activo |
@[ 1r  Preco*Dimension | = Material| = Referencial + Talla(s) =
Estilo o Color | E Categoria | =
Linea | & Marca | =
==2> Reposicién 0,00 Pro @i Promedio | 0,00 Ultimo | 0,00
Venta Con IVA | 0,00 | 0,00 [ 0,00 P.de Mercado

] A% [ 0,0 B%[ o,0c C%[ 0,00 0,00 ,

de Venta Sin IVA | 0,00 | 0,00 [ 0,00 =
Costos fijos=> Indirectos 0,00 Financieros 0,00 Distribucion 0,00

Seleccione la Imagen

Costos directos=> Proceso E Mano de obra 0,00 % Liguidacion 0,00 0,00

Articulo | Descripcién Articulo  Unidad Cantidad ~ Costo Total Material Partes L (<)
» 10,0000 0,00 0,00 —
u P

|Nu Desglosar la formula en facturacion jTotaI Materia Prima 0.00

o

Existencia Actual 0,0000 Total Costo del Producto 0,00

AR AR EN--HE RS N IR N -

Mate: Predos x Numerar 10 V. de

\\\\\\ Prim: Dimensién nidades | Materiales Tallas. Estilos | Lineas | Categoria | Marcas  Procesos | Almaceé: Descuento = Regalo

v Mébdulo Materia Prima: En este moédulo se ingresa toda la informacion
necesaria sobre el articulo que hace parte del producto a fabricar. Datos como
Nombre del articulo, codigo, estado (Incorporado — desincorporado), unidad, tipo
de material y operacion en la cual se realiza la descarga en el kardex. La

ilustracion 16, muestra el mdédulo materia prima.

llustracién 16. M6édulo Materia Prima

=TO™,
===> Articulos [ @Multiples | @ Barras| Incorporacién[08/10/2014
Descripcion | ISC=>R [ 0,01€[ 0,0 V[ 0,0 [1va 16.0% +[Iva 16.0% ~|
Unidad [ @ml 1ir Materiall @ Referencial Talla(s) [ [m]
==> Reposicion [ 0,00 Promedio | 0,00 Ultimo | 0,00
Sin Prioridad +||Material Directo +| Descargar material en Operacién | Bl [Descargar Automaticamente |
.|
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v" Modulo Procesos: Este médulo comprende cada una de las operaciones que
hacen parte del proceso productivo, con su respectivo costo de operacion e
informacion sobre incentivos y operaciones secundarias que se lleven a cabo. En
la ilustracion 17, se pueden observar los diferentes procesos que se llevan a cabo

en la produccion.

llustracién 17. Médulo Procesos

Proceso  [SPORT HOMBRE =

v Mdbdulo de operaciones: Permite crear las operaciones que haran parte de
cada uno de los procesos que se lleven a cabo teniendo en cuenta la de linea, el
tipo de operacion y el requerimiento del cliente.La ilustracion 18, presenta las

operaciones contenidas.

llustracién 18. M6édulo Operaciones

Operacion  [CORTADA ed [ 1
igacién a Némina [ a
uccién a Nomina [ e

po de Operacion  |Productiva -

Seccion | =]

Jefe de Planta 1 El

% de Comision 1 0,0
por cantidad 1 0

o

Jefe de Planta 2 | m

% de Comision 2 0,00
por cantidad 2

0
mas Operaciones 0
menos Operaciones
ar la Operacion  [Por defec|
H 8 X

st | Lirgin_ieinar v,

o
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v" Moddulo Personal: Este modulo contiene informacion detallada sobre el cargo,
tipo de nédmina, nimero de cuenta, curriculum vitae del personal que hace parte de
la organizacion. Dentro de sus modulos secundarios podemos encontrar modulos
como grupo al que pertenece el operario si se trabaja en sociedad, cargo, tipo de
contrato, seccion a la cual pertenece dentro de la planta e informacién sobre las
asignaciones y deducciones que se registran para generar nébmina. La ilustracion

19,muestra la informacion que contiene el médulo personal.

llustracion 19. Modulo Personal

Codigo (1098639284 & [BMINEHININY -|[1098639284 Incorporaciéon  [15/02/2010
Estado del Cliente  [activo ~|[Persona natural -|Rég X -|Fec.Nac. [01/07/2010
LEIDY TATIANA Apellidos [PEREZ GOMEZ
ntante/! Sucul
n

Telefono | [3152399589  Zona Postal [ —Bnaamy 280 020 0 o
Ciudad  [Bucaramanga & Departamento/Santander =

Correo Electronico www

Centro de Costo @ ~|[soltero(a) - [
Grupo ® % Liquidacién [ 22,80 % Comisién [ 0,00 +
Cargo ARMADO @ Seccion [=]
Tipo de Némina  [Grupo A -IDiurno  -|[Obreros -IFijo -] alagel 0,000
@ N° de Cuenta| Sucursal|

v" Modulo Clientes: Este médulo contiene informacion detallada de cada uno de
los clientes de la empresa como Tipo de documento y régimen, razén social o
nombre del cliente, ciudad a la que pertenece, teléfono de contacto, limite de
crédito, descuentos, correo electronico, entre otros datos que faciliten la
comunicacién con el mismo. La ilustracion 20, presenta la informacion del modulo

clientes.

llustracién 20. Médulo clientes

Codigo  [1- 5 (SN -] (805004875-6 _Incorporacién  [02/07/2010
Cliente Activo -] [Cliente Sl natural 3 -] Fec.Nac. [01/01/2008
Razon Social  [CALZATODO SiAL
Nombres Apellidos N.C[
Fesentante,/Contacto Sucursal [
Direccién
Telefono ~ [95-4231515 Zona Postal Pais | =
Ciudad B Departaments B
Correo Electronico www |
Zona 5] Grupa| [
Vendedor || [
Limite de Crédito 0,00 PlazoenDias | 75 Descuento| 0,00 |PrecoA -
Facturas Vencidas  |Facturar ]
B Retencion I.V.A. 0,00 Retefuente| € %] 0,00 ReteCREE| @ % 0,00 %ICA| 0,000
Contrasefia Web
Observaciones
Centro de Costo E
H =8 Xx W B # a = ] ]
Guisr g Ges  Zos | Guper | Unfcar | fafersaciss | nformes | Ganfiwacin Cantatle y
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v' Modulo Ventas: En este médulo se cargan los pedidos que generan cada uno

de los clientes. Este modulo cuenta con una serie de items que apoyan el buen

funcionamiento de los demas modulos como: Factura de venta, cotizaciones,

devoluciones, factura fiscal, orden de pedido, notas de entrega, entre otros, que

una vez seleccionados crean un nimero de factura la cual facilita el seguimiento y

control a cada una.En la ilustracion 21, se observa la informacion contenida en el

modulo ventas.

llustraciéon 21. Médulo Ventas

(Ventas) 7.0rdenes de Pedidos==> =
Tallas 5. TN
TALLAS - Repetr Numeracion Selecriona s magen |
Tallas [ 37| 38| 39| 40 41| 4z %3
Existencla | 0 ’:o o[ o e e o
Cantidad | © © o o o o o
TOTAL G
Referencia [1401 Color [CT ARIZONA MIEL*PERFECTION MIEL"/8] Categoria[SPORT =0 |
Material @ Lnea [GanDri = = ||
MATERIALES A USAR Pr £ =
[ARIZONA MIEL | 0,0800 CAPELLADA 2 ON MIE! & 00360
[ARIZONA CHOCOLATE E 0,0280 CAPELLADA4 @[ 0,0000
T _0.0000 REPUIADO = 00000
60,0000 FORRO FORRD PIQUE #4 MELON & 0,0850
[RANDA CAFE E1,5000 RANDAZ @[ 0,0000
[OJALETE PABONADD [ 20,0000 SUELA SUELA GANDHI BLANGACREPE [0/ __1,0000
ORDON FLAND 50 BEIGE ®| 1,000 OTROS1 @] 0,0000
@[ 00000 OTROS3 @) 0,0000
@[ 00000 OTROSS @[ 0,0000
& 0,0000 @ 00000 ||
3 moTa |
[ [=] u) [=]
I @
OBSERVACIONES
>
e i v

v" Mébdulo Compras: La principal funcion del moédulo es cargar todas aquellas

compras de materiales e insumos que realiza la empresa,

base de datos el inventario inicial con el cual cuenta la

asi como ingresar a la

planta al momento de

entrar en produccién. La idea de las anteriores actividades es generar

movimientos de entradas y salidas de material en el kardex.La ilustracién 22

muestra el médulo compras.

llustracién 22. Médulo Compras

=
1 Cédula Ciudadania =] [ atural _+|Régimen comin -
Rep —
Correo |
5 Emision [08/10/2014 Recibide [08/10/2014 Retencién [08/10/2014
o T Fecha ’_nul‘l_alzgu Qodende —foarnomn
ipo de
° =] rarabe el cC. E
= £ Destino | =
= S = T
00| | o]
000 o -
neaterm [Moneda Local -
H Nro |
= nro.
SubTotal o
0,00 0,00 5,00
1sc [ 0,00 EXE[ 0,00 IVA] 0,00
Rete1va [ 0,00 tios
ReteFuente | 0,00 i
telCA 5,000 0,00 ReteCREE[G50] 0,00
TOTAL o
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v' Mddulo Produccion: Este médulo permite el control de los diferentes procesos
de produccién mediante lector o generador de codigo de barras que facilitarg, el
pago de la ndmina y conocer el estado actual de los pedidos, mano de obra,
costos indirectos, requerimientos, 6rdenes de produccion, ajustes a la produccion,

transferencias. En la ilustracion 23, se presenta la informacién que contiene el

maodulo produccion.

llustracién 23. Médulo Produccién

Produccion ==>

| TatasT.

ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

o™
T

TALLAS Seloccions 3 Inagen
O T 22 2 ) ) B e 3 ) ) e
Existencia s} 5[ mf 13 13 13 73 z:} z)h 23 23| 1 19 18] 19
Cantidad | 0| o o o o o z| 2| 1| z| 2| 1| 2 3| 2| 2
TOTAL s

Referencia [0 Color  [C3 ARIZGNA MIEL"FERTECTION MIEL  CategorialSPORT
Material | Linea [GANGHI Marca

MATERIALES A USAR ProcesofSpoRT
CAPELLADA 1 ARIZONA MIEL G| 0,040 CAPELLADA2  [ARIZONA PERFECTION MIEL & o000 |-
CAPELLADA 3 [SUTTON MIEL H| 00020 CAPELLADA4 B 00000
CAPELLADA 5 B[ 00000 REPUADO 50,0000
MARQUILLA [ 0.0000 FORRO FORRG PIQUE #4 MELON ] 00650
RANDA 1 RANDA BEIGE B[ 0,5000 RANDAZ B 0,0000
OIALETES OIALETE PABONADO [ 20,0000 SUELA SUELA GANDHI BEIGE"GOMA ] _1,0000
CORDON [CORDON PLANG 70 BEIGE B[ 1,0000 OTROS 1 B 0.0000
OTROS 2 @ 0,0000 OTROS3 = 0,000
OTROS 4 OTROS 5 50,0000
OTROS & o 7 B 0,0000

MARCA

[

[

[

[raTAs [ COLOR HILO COST
HORMA [ =

OBSERVACIONE

5]

v" Modulo Némina: Este moédulo calcula el sueldo por comision, produccion, y
sueldo fijo con asignaciones y deducciones, tabla de préstamos y porcentajes de
liquidacion, informe actualizado, por fechas, ndmina, manejo integral de los
parafiscales y obligaciones segun la ley, retiros, anticipos, provisiones, préstamos,

estadisticas de costos, salario integral, retenciones, manejo automéatico de

cesantias.La ilustracion 24 muestra el mdédulo némina.

llustracién 24. Médulo Némina

g | i Verscrun

Cédula o I
Cargo [ Seccién |
Tipo de Némina  [Semanal  -JEjecutiva | Fijo Diurno | Splario] 0,00
jgsitar en el Banco | N® de Cuenta
Observaciones
Periodo Del |12f09}2013 Al |11/Qg/2513 N@ Recibo némina | 0m
Descontar la Némina del Banco @ |
o Cancapto Cantidad | Asignaciones Deducciones
I o0 a0
0.0 om0 -
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v" Médulo Asignaciones y deducciones: En este modulo se registran las entradas
y salidas de dinero del personal vinculado a la empresa.La ilustracion 25, presenta
el médulo de asignaciones y deducciones.

llustracién 25. Médulo Asignaciones y deducciones

Cédigo  |A01 ]
Descripcion | [Sueldo B
Partida | =]
‘Asignacién -|Fija en Némina ~/Calcular solo Personal

ula Personal  [salariodiario()*15

‘'Formula Patrono

[Procesar nomina Grupo A -| [Procesar némina
res s

tlidos

v Modulo Kardex (Inventarios): El reporte de existencias permite generar un
saldo de inventario a una fecha determinada, donde podemos generar filtros para
una mayor accesibilidad a la informacion requerida. El movimiento de productos es
representado por tarjetas de Kardex que permiten ver el historial de un producto
determinado y sus respectivos costos y acceder a un informe diario de cuanto se
ha comprado, planificado, ejecutado y lo que aun falta por ejecutar. La ilustracién

26, presenta la informacion que arroja el médulo kardex.

llustracién 26. Médulo Kardex

JAfio para Estadisticas  [2013 Almacén =]
Desde Fecha [01/01/2013 Hasta Fecha [31/12/2013 [Todos -l
00277 £ [SUELA 1061

Cédigo Articulo
E

o [ 0,000 Mlio
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v" Mo6dulo Contabilidad:

- Permite parametrizar el Plan de Cuentas para el manejo de sus respectivas
auxiliares al nivel que se desee, y asi mismo activar terceros y/o centro de
costos.

- Genera comprobantes de egreso con un control especifico para el manejo
de bancos y la respectiva impresion de cheques.

- Crea comprobantes automaticos como lo son el cierre contable de fin de afio
y las depreciaciones mensuales de activos fijos, controlando el valor real de
cada activo.

- Configura tablas de Retefuente, Reteiva y Reteica, parametrizando
diferentes bases y porcentajes aplicables en el momento de la transaccion

de acuerdo al tercero. Para asi poder generar los respectivos certificados.

3.4.2 Accasoft ERP en la empresa Calzado Tiger Pathfinder

En cuanto al uso de la ERP Accasoft en la empresa calzado TIGER, se estima que
Su uso se encuentra entre un 40% y 50%. En el mes de Julio se tenian creadas
cerca de 130 fichas técnicas, pero ninguna de ellas tenia en cuenta todos los
materiales que se quieren controlar, por ejemplo, ninguna ficha técnica tenia
creada la plantilla prefabricada ni las randas; el calculo de consumo de cueros no
presentaba decimales, lo que afecta su sensibilidad y precision a la hora del
manejo de inventarios. Las fichas creadas tenian creadas sus respectivas suelas,
cueros, marquillas, cordones, ojaletes y repujados. El software Accasoft no se esta
usando para la planificacién de materiales, ya que no confian en la informacion de
las fichas creadas. En general el software es usado para la toma de pedidos, la
impresion de los tickets de produccion (vales), el calculo de nomina y la
facturacion, pero no se usa para el control de inventarios ni tampoco en la

planificacién de requerimiento de materiales.
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Las principales dificultades en el uso e implementacion de la ERP Accasoft en la
empresa Calzado TIGER han sido:

» Por solicitud del gerente se empezaron a pasar pedidos en la ciudad de Bogota
y para esto se tuvo que duplicar la base de datos y al momento de llegar a la
planta nuevamente todas las referencias que se habian pasado como pedidas se

duplicaron y generaron un grave error en la lista de requerimientos de materiales.

» En la planta los diferentes usuarios del sistema no tienen restricciones en el
manejo del software, por lo que se generé una multiple impresion de tickets de
produccion que genero un momento de caos, pero que no paso a mayores gracias

al pronto aviso de los operarios.

» La aplicacion del manejo de inventarios en una empresa que no puede
suspender sus labores operativas ni su produccidbn presenta muchas
complicaciones, ya que el inventario al ser tan demorado de obtener en forma
manual nunca va a ser exacto, debido a que al momento de ingresar al software
las cantidades que se tomaron, estas van a variar dependiendo del ritmo con el

que se esté produciendo.

e Nivel de implementacion del ERP ACCASOFT

El nivel de implementacion se definié de la mano de la gerencia de ACCASOFT,
junto a ellos se crearon 4 niveles (1, 2, 3, 4) para evaluar cada una de las
variables son determinantes e influyentes en la determinacién de la importancia
como de la implementacién. Los niveles hacen referencia al porcentaje de

cumplimiento de cada modulo asi:

» 0% —25%: 1 » 51% —75%: 3
» 26% — 50%: 2 » 76% — 100%: 4
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Los criterios que se tuvieron en cuenta en la determinacion del nivel de
importancia fueron la funcionalidad, la usabilidad y la adaptabilidad que presenta
cada médulo para las distintas empresas de la industria. La funcionalidad hace
referencia a lo practico que puede ser cada modulo y a que sea adecuado a lo que
se necesita o solicite de él. La usabilidad habla de la facilidad del sistema (médulo)
en cuanto al manejo de cada uno de los usuarios con un conocimiento medio de
sistemas de informacion. La adaptabilidad se explica con lo configurable que
pueda llegar a ser el sistema, en el caso de ACCASOFT el archivo llamado
comunmente “.ini” permite una configuracion sencilla para que el lenguaje de

trabajo dentro del sistema sea agradable. En la tabla 8, se presenta la anterior

informacion.
Tabla 8. Niveles de importancia del ACCASOFT en calzado TIGER
MODULOS — W,”,)ORTANGA — Importancia/Modulo
Funcionalidad | Usabilidad | Adaptabilidad Peso
Articulos 4 4 4 1,00 7,64%
Produccion 4 4 4 1,00 7,64%
Noémina 4 4 4 1,00 7,64%
Ventas 4 3 4 0,92 7,01%
Kardex 3 4 3 0,83 6,37%
Compras 4 3 3 0,83 6,37%
Personal 3 3 4 0,83 6,37%
Clientes 3 3 3 0,75 5,73%
Proveedores 3 3 3 0,75 5,73%
CxC 3 3 2 0,67 5,10%
CxP 3 3 2 0,67 5,10%
Usuarios 2 4 2 0,67 5,10%
Empresas 2 3 1 0,50 3,82%
Caja y Bancos 2 1 3 0,50 3,82%
Informes 2 1 2 0,42 3,18%
Punto de venta 1 1 3 0,42 3,18%
Respaldos 1 2 1 0,33 2,55%
Control de Horario 1 1 1 0,25 1,91%
Barras 1 1 1 0,25 1,91%
Presupuestos 1 1 1 0,25 1,91%
Contabilidad 1 1 1 0,25 1,91%
TOTAL 13,08 100,00%
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En cuanto a la implementacion dentro de la empresa CALZADO TIGER
PATHFINDER los criterios que se evaluaron fueron la veracidad de la informacion,
la correcta ubicacion de la informacion y el nivel de detalle o la cantidad de
informacion que se encuentra dentro de cada uno de los modulos. La Tabla 9,

muestra los criterios tenidos en cuenta para evaluar cada modulo.

Tabla 9. Criterios de implementacion del ACCASOFT en calzado TIGER

) IMPLEMENTACION : Informacion
MODULOS
Veridica Ubicacidn Correcta Detallada | Peso
Articulos 2 3 1 50%
Produccion 3 3,05 2,75 73%
Noémina 3,8 3,81 3,65 94%
Ventas 2,75 2,35 2,4 63%
Kardex 2,45 4 4 87%
Compras 1,9 2,85 1,75 54%
Personal 4 4 2 83%
Clientes 4 3 3 83%
Proveedores 0 0 0 0%
CxC 0 0 0 0%
CxP 0 0 0 0%
Usuarios 4 4 2 83%
Empresas 4 3 2 75%
Caja y Bancos 0 0 0 0%
Informes 2 1 1 33%
Punto de venta 0 0 0 0%
Respaldos 0 0 0 0%
Control de Horario 0 0 0 0%
Barras 0 0 0 0%
Presupuestos 0 0 0 0%
Contabilidad 0 0 0 0%
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La empresa CALZADO TIGER PATHFINDER presenta un nivel de
implementacion de un 48,23%, aunque no es un valor significativamente alto este
nivel es bastante bueno ya que es una empresa que tiene menos de 6 meses

usando el sistema. (Ver Tabla 10).

Tabla 10. Nivel de implementacién global del ACCASOFT en calzado TIGER

MODULO IMPORTANCIA IMPLEMENTACION PESO
Articulos 7,64% 50,00% 3,82%
Produccidn 7,64% 73,33% 5,61%
Némina 7,64% 93,83% 7,17%
Ventas 7,01% 62,50% 4,38%
Kardex 6,37% 87,08% 5,55%
Compras 6,37% 54,17% 3,45%
personal 6,37% 83,33% 5,31%
Clientes 5,73% 83,33% 4,78%
proveedores 5,73% 0,00% 0,00%
CxC 5,10% 0,00% 0,00%
CxP 5,10% 0,00% 0,00%
Usuarios 5,10% 83,33% 4,25%
Empresas 3,82% 75,00% 2,87%
Caja y Bancos 3,82% 0,00% 0,00%
Informes 3,18% 33,33% 1,06%
Punto de venta 3,18% 0,00% 0,00%
Respaldos 2,55% 0,00% 0,00%
Control de Horario 1,91% 0,00% 0,00%
Barras 1,91% 0,00% 0,00%
Presupuestos 1,91% 0,00% 0,00%
Contabilidad 1,91% 0,00% 0,00%
TOTAL 100,00% TOTAL 48,23%
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4. FORMULACION DE PROPUESTAS DE MEJORA

Después del analisis en los procesos de gestion de inventarios, planificacion de
requerimientos de materiales y almacenamiento de materias primas y de hallar
fallas en éstos los cuales estaban causando retrasos y sobrecostos, se definié un
plan de accidon y unas mejoras para aumentar el nivel de conformidad para la
gerencia y para los clientes de calzado TIGER PATHFINDER. Dichas mejoras se
presentan en este capitulo junto con las soluciones que se plantearon en estos

procesos.

4.1 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

4.1.1 Problemética que se pretende atender

Calzado TIGER PATHFINDER es una empresa que se caracteriza por la alta
calidad de sus productos; para conservar esta imagen se ha preocupado por el
mejoramiento de su logistica interna. Ya que actualmente no cuenta con una hoja
de ruta en sus procesos logisticos internos se vio como necesaria la creacion de
un manual de procedimientos que brinde informacion al operario de como llevar a
cabo sus labores de una manera practica y sencilla. Esto conlleva a disminuir la
probabilidad de fallas, sobrecostos o contratiempos causados por errores en el

manejo de la informacion.

4.1.2 Propuesta

Se propuso la creacion de un manual de procedimientos como guia en la que se
exponga de una manera clara y detallada la forma en la que se debe realizar cada
operacion dentro de los procesos logisticos internos, integrando todo esto con las
funciones que brinda el software ERP ACCASOFT. El manual consta de una clara
definicion de conceptos, objetivos, documentos, actividades, responsables y

diagrama de flujo de cada procedimiento. (Ver Anexo 1.)
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4.1.3 Objetivos de la propuesta

v' Capacitar y guiar el trabajo del personal vinculado a la empresa calzado
TIGER PATHFINDER.

v Evitar esfuerzos innecesarios en la realizacion de los procedimientos propios

del cargo.

v" Integrar las funciones del Software ERP ACCASOFT a las actividades

desarrolladas.

v" Unificar el método en el que se realizan las operaciones independientemente

del empleado.

v" Reducir los errores operativos y facilitar el control de las actividades logisticas

internas.

4.1.4 Plan de implementacion

Fase 1. Planeacién y recopilacion de informacién: se va a establecer que
procesos incluira y en qué nivel se encuentra cada proceso; ademas de las

actividades que se van a llevar a cabo.

Fase 2.Analisis de la informacion: con la informacion obtenida se organizara
que puestos de trabajo hay, que funciones tienes y como se relacionan e
interactian con los demas puestos de trabajo; también los grados de

responsabilidad y los flujos de informacion.

Fase 3.Desarrollo: Disefio y elaboracién del manual de procedimientos con la

evaluacion de los procesos involucrados.

Fase 4. Revision y Aprobacion: Presentacion del documento a la gerencia para

su aprobacion y posterior implementacion.
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Fase 5. Distribucién, capacitacion e implementacién: Consiste en capacitar a
los cargos de mayor responsabilidad y delegar responsabilidades en la

implementacion y el uso adecuado del manual.

Fase 6. Revision y modificacion: Estar sujetos a modificaciones vy
actualizaciones con el fin de mejorar el nivel de implementacion y desarrollo de los

procesos.

4.1.5 Recursos requeridos

El 8 de julio de 2013, se revisard en primera instancia las herramientas con las
gue cuenta el software ACCASOFT y con el apoyo del grupo ACCASOFT se
propondran actualizaciones de ser necesarias; después de todo el analisis y el
debido conocimiento de cada actividad para el 28 de septiembre de 2013, se
establecera el método con el que se realizaran las operaciones teniendo en cuenta
el funcionamiento de cada proceso. El manual tiene un valor de $7500 que son

responsabilidad de gerencia, junto con 2 copias.

4.2MANUAL DE FUNCIONES

4.2.1 Problematica que se pretende atender

La empresa Calzado TIGER PATHFINDER actualmente no cuenta con documento
normativo el cual oriente las funciones y responsabilidades de cada uno de los
empleados relacionados con los procesos de planificaciéon de requerimiento de

material, gestiébn de inventarios y almacenamiento, generando un mayor orden y

delimitando las actividades.

4.2.2 Propuesta

Conscientes de la problematica expuesta anteriormente se requiere la creacién de

un manual de funciones a fin de mostrar en forma objetiva cada una de las
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responsabilidades que se ejecutan en los procesos logisticos, garantizando su
eficacia y logrando un mejor desempeiio de cada empleado. Asimismo, es una
herramienta que puede contribuir a definir necesidades de capacitacion, realizar
un adecuado proceso de contratacion de personal y determinar politicas de
salario justas. El manual de funciones consta de una definicibn de conceptos
bésicos, nombre del cargo, area a la que pertenece el cargo, jefe inmediato,
requisitos del perfil y funciones o responsabilidades del empleado. (Ver Anexo J.)

4.2.3 Objetivos de la propuesta

v Disefiar un manual de funciones en el cual se delimiten las funciones,
responsabilidades y niveles de autoridad en los cargos relacionados con la
planificacion de requerimiento de material, gestion de inventarios y
almacenamiento.

v Llevar a cabo adecuadamente el proceso de seleccion de personal.

\

Implementar adecuados programas de desarrollo y capacitacion al personal.

v Permitir al personal nuevo conocer sus funciones y responsabilidades.

4.2.4 Plan de implementacion

Fase 1. Diagndstico del puesto de trabajo: Identificar los cargos que se
encuentren relacionados con el proceso logistico, el cual incluye funciones con
actividades de planificacion de materias primas, gestion de inventarios y

almacenamiento.

Fase 2. Disefio y creacién: Disefiar un manual de funciones, luego de evaluar

cada cargo con el fin de establecer las responsabilidades de cada empleado.

Fase 3. Presentacion del documento: Presentar el documento a gerencia para

respectiva revision y establecer cambios y aprobacion.

Fase 4. Capacitacion: Socializar el manual de funciones a cada uno de los

empleados, dandoles a conocer sus funciones y responsabilidades.
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Fase 5. Seguimiento y control: Para términos de seguimiento y control de la
nueva herramienta, se recomienda revisar periédicamente con el objetivo de
garantizar un adecuado funcionamiento del mismo y en caso de presentarse alguin

inconveniente o cambio, realizarlo inmediatamente.

4.2.5 Recursos requeridos

Seguimiento y disposicion por parte del personal involucrado en los procesos
logisticos, asimismo se contard con el documento en forma electrénica vy fisica. El
costo promedio del manual es de $7000 para la version planteado y el documento
normativo final. El tiempo empleado en el reconocimiento de las tareas y
actividades que realiza el operario es de aproximadamente 3 semanas, del 2 de
septiembre de 2013 al 28 de septiembre de 2013.

4.3MEJORAS EN LAS AREAS DE ALMACENAMIENTO

4.3.1 Problemética que se pretende atender

Calzado TIGER PATHFINDER cuenta con amplios espacios de almacenamiento y
un namero suficiente de herramientas para un buen desarrollo; pese a esto el
desorden evidenciado en la fase de diagndstico fue bastante grande y esto genera
un aumento significativo en los tiempos de entrega de materias primas; por lo
tanto se propone implementar un plan de mejora para minimizar los puntos criticos

gue se vieron anteriormente.

4.3.2 Propuesta para las areas de almacenamiento

Teniendo como meta no solo la reduccion en los tiempos de entrega, sino también
la 6ptima conservacion de las materias primas, se credé un plan que busque
aprovechar de una mejor manera los espacios de almacenamiento y asi cumplir

con estas metas. En estos se incluye la separacion de las bodegas de materiales
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activos y pasivos y una reorganizacion en las tres bodegas con las que se cuenta;
se inicio con la implementacion de la metodologia de 5 eses y a través de sus

listas de chequeo se identifico el estado inicial de los articulos almacenados.
e Propuesta de implementacion de la metodologia 5 eses
Los parametros bajo los que se rige la propuesta son:

SEIRI (Clasificar):

v Ubicar las herramientas en lugares de facil acceso y visibilidad.

v Apartar los productos defectuosos o que van a ser devueltos.

v' Separar los objetos (materias primas y herramientas) necesarios de los
innecesarios.

v" Reorganizar objetos que estan en el suelo o impidan un facil desplazamiento.

SEITON (Ordenar): Se dispondra un lugar definido para cada material y se
demarcara la estanteria con nombres especificos de las materias primas; esto
garantiza que los operarios no hagan recorridos largos en busca de los materiales
y facilita la recordacion de las ubicaciones. La ubicacion de las materias primas

sera establecida en base a la clasificacion ABC hecha en la fase de diagndstico.

SEISO (Limpieza): Establecer jornadas de aseo y limpieza al terminar cada
jornada de trabajo para impedir la acumulacién de residuos sélidos y liquidos que
desmejoren la calidad de las zonas de almacenamiento y por ende la calidad en el

proceso de almacenamiento.

SEIKETSU (Bienestar): Establecer una charla en la que se dicte un plan de
trabajo que garantice un buen ambiente laboral, limpio, ordenado y bien iluminado

para generar bienestar al personal.

SHITSUKE (Disciplina): Garantizar el cumplimiento y la obtencion de buenos

resultados con el programa de 5 eses es un trabajo de todo el personal, se hara
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una revision constante por parte de los jefes de planta y el autor del proyecto para
generar conciencia de la puesta en marcha de dicho plan de accion.

e Propuesta del sistema de almacenamiento

Inicialmente de separaran las materias primas pasivas de las activas y se
demarcara cada estanteria, en la bodega 1 se dispondran los materiales
clasificados como A y B; ademas se dard prioridad a un facil acceso a los
materiales tipo A. En las bodegas 2 y 3 se almacenardn materiales tipo C y
pasivos. Todo esto basado en la metodologia de 5 eses ya propuesta

anteriormente.

e Propuesta para la entrega de material requerido:

El propésito de esta propuesta es garantizar una rapida respuesta en la entrega de
materias primas sin desmejorar la calidad de las mismas. Principalmente los que a
criterio de la clasificacion de inventarios ABC son de mayor relevancia en la
obtencién del producto final (materiales tipo A). Siendo consecuentes y tratando
de encontrar el método mas sencillo para hacerlo, se continuara utilizando el
formato establecido por la empresa anteriormente ya que cuenta con los datos
necesarios para un facil control, pero se agregara la alimentacion de dicha
informacion al sistema ACCASOFT, accion que no se esta llevando a cabo. Esto
ademas del control y el facil acceso a la informacion permitird llevar el control de

los inventarios en el sistema en tiempo real.

4.3.3 Objetivos de la Propuesta

v" Reducir los tiempos de entrega de materiales a los clientes internos de
calzado TIGER PATHFINDER.

v' Conservar las materias primas en un buen estado para aumentar la calidad del
producto final.
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v Utilizar los espacios destinados para almacenamiento de una manera
eficiente.

v' Estandarizar la ubicacion de materias primas independiente de la rotacion en
las nuevas colecciones.

v' Tener un control en los inventarios de materias primas de calzado TIGER
PATHFINDER.

4.3.4 Plan de implementacion

Fase 1. Conocimiento del plan por parte de la gerencia: Se daran a conocer a
la gerencia los beneficios en la implementacion de cada una de las propuestas,
para que se llegue a unos acuerdos en cuanto al compromiso mutuo en la
obtencion de resultados por medio de la ejecucion del plan de trabajo. Definir en
conjunto los niveles de responsabilidad y de acompafiamiento en este proceso de

implementacion.

Fase 2. Planeacion de las propuestas de mejora: Se definen los responsables
de las labores que se van a llevar a cabo, asi como las zonas afectadas por la
propuesta y las actividades que se van a desarrollar en cada zona. Se tendra un
organigrama con unos tiempos de ejecucion definidos y se definirdn equipos de

trabajo para que el apoyo sea base fundamental del éxito.

Fase 3. Capacitacién e implementacion de las propuestas: Se daran a conocer
los equipos de trabajo, los formatos y la manera de como alimentar el software
ACCASOFT con la informacién necesaria para obtener los resultados esperados;
luego se pondra en marcha cada plan de accién y se reacomodaran las
estanterias que sean necesarias y se demarcara cada zona de una manera

estandar.

Fase 4. Seguimiento y evaluacion del programa de mejora: Se hara un analisis

para validar la informacion y observar la evolucion en el cumplimiento de los
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objetivos que se pretenden alcanzar, con la ejecucion de cada uno de los planes
de mejora propuestos que se presentan en el capitulo 5 de este documento.

4.3.5 Recursos requeridos

Se contara con la integracion entre el software ACCASOFT y los formatos que se
vienen manejando; también se van a utilizar guias que ayuden a entender y
construir el plan de acciéon y el apoyo de todo el personal de trabajo. El valor total
de las 2 guias es de $6.500 y el material acrilico usado para la sefalizacién tiene
un costo de $5.000. Estos gastos corren por cuenta de la gerencia.

4.4ACTUALIZACION Y VALIDACION DE LA INFORMACION EN EL
SOFTWARE ACCASOFT ERP

4.4.1 Problemética que se pretende atender

Actualmente el nivel de confianza que muestra la gerencia hacia los datos
arrojados por el software ERP ACCASOFT es muy bajo debido a que la
informacién con la que se ha alimentado el sistema no es precisa o esta
incompleta. Lo que se pretende es aumentar el nivel de confianza incrementando

el desempefio de cada uno de los médulos que ofrece el software.

4.4.2 Propuesta

Se propone integrar con el software ERP ACCASOFT todos los procesos de
logistica interna; esto servira para que la informacion arrojada por el sistema sea
Gtil para la toma de decisiones por parte de la gerencia. La buena alimentacién de
informacion al sistema esta estrechamente relacionada con los planes de accién
que se lleven a cabo en el proceso de gestion de inventarios y la planificacion de
materiales, asi como la velocidad en la que se ejecuten; debido a esto se

presentan a continuacion las propuestas para mejorar estos dos procesos
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e Propuesta para la gestion de inventarios

En el diagnéstico hecho anteriormente por el autor se tuvieron en cuenta los
factores que determinan el plan de accién a implementar en la mejora del proceso
de gestion de inventarios. En este proceso se incluyen los procedimientos de
compras, recepcion y entrega de materias primas a clientes internos, los cuales
fueron analizados detalladamente y a los que se les identific6 una serie de

inconvenientes que no permitian su integracion con el software ERP ACCASOFT.

El plan de mejora propuesto arranca con el conocimiento de las ventajas y los
beneficios de la ERP ACCASOFT por parte de la gerencia y el personal
encargado; una vez hecho esto se plantean una serie de actividades que den paso
a la ejecucion del plan de accién y muestre una mejoria en los médulos que
interactian en el proceso que se propone mejorar, en este caso el proceso de

gestion de inventarios. Las actividades a realizar son las siguientes:

v' Registrar en el sistema todas las compras realizadas.

v'Actualizar la lista de materiales utilizados en los procesos de producciéon y

unificar los que se encuentren creados mas de una vez.

v Actualizar la lista de proveedores.

v" Registrar las devoluciones de materias primas defectuosas o los cambios de

material autorizados por la gerencia.

v" Hacer la planificacién de requerimiento de materiales utilizando el modulo de

produccion.
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e Propuesta para la planificacién de requerimiento de material

El proceso de planificacion de requerimientos de materiales se trabaja de una
manera empirica, basada en la experiencia de la gerencia; esto ha generado una
falta de precision que deriva en unos altos niveles de inventarios en la mayoria de

los casos, 0 escasez de materias primas.

La propuesta se enfoca en aumentar la precision a la hora de generar las 6érdenes
de compra; esto se llevara a cabo alimentando de manera correcta la informacién
del modulo de articulos de la ERP ACCASOFT que en este momento esta en un
nivel de implementacion de tan solo un 50% debido a que la informacion se
encuentra incompleta o no se tiene un nivel de precision adecuado. Del médulo de
articulos se deriva principalmente el modulo de ventas y esa informacién es usada
en el sub-médulo de planificar produccion, que es donde se generan las listas de

requerimientos de materias primas.

La propuesta resalta los niveles de importancia arrojados en la clasificacion de
inventarios ABC y se propone un control muy preciso con el manejo de las suelas,
los cueros, las viras, las plantillas y los forros en badana, ya que estos materiales
son los denominados tipo A. La medicion de los cueros y los forros badana se
haran utilizando una tabla de medicion en hojas milimetradas o aprovechando la

aplicacion de medicién que posee la maquina de corte TESEO.

4.4.3 Objetivos de la propuesta

v' Brindar informacién precisa que permita tomar decisiones en base a ella.

v Agilizar el proceso de planificacion de requerimientos y compra de materiales.

v" Reducir los niveles de inventarios de materias primas.

v' Validar y actualizar la informacion del software ERP ACCASOFT.
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v'Utilizar en un 100% los modulos de kardex, articulos y el sub modulo de
planificacion de produccion.

4.4.4 Plan de implementacion

Fase 1. Conocimiento y aprobacion de la gerencia: para que el inicio del
programa de implementacion se haga de manera correcta se debe concientizar a
la gerencia de la importancia de la integracién de la ERP ACCASOFT con la
logistica interna de la empresa; se les dara a conocer los beneficios que esto

traera en los tiempos de ejecucidn y en la precision de los datos arrojados.

Fase 2.Planificacion: Es esta etapa se definen las actividades a realizar en el
proceso de gestion de inventarios, los recursos utilizados y los tiempos de

ejecucion de cada actividad, asi como el encargado de realizarlas.

Fase 3.Capacitacion del personal: Se establecen unas jornadas de capacitacion
de 2 horas diarias por una semana con cada responsable del proceso de gestion
de inventarios y luego un acompafamiento diario durante 15 dias hasta que la
alimentacion de la informacién sea una habilidad desarrollada. Se explicara de una
manera sencilla la clasificacion ABC de inventarios hecha con anterioridad para
gue entiendan la importancia en el control de los materiales tipo A.

Fase 4.Implementacién: se llevaran a cabo cada una de las actividades

anteriormente propuestas.

Fase 5.Evaluacion y control: en esta fase se medira el nivel de aceptacién por
parte de los responsables y la gerencia; ademas se tendran en cuenta las
observaciones hechas por cada uno de ellos para una futura reestructuracién de

Ser necesaria.
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4.45 Recursos requeridos

Afortunadamente ya se cuenta con los recursos necesarios para la
implementacion de las mejoras en el proceso de gestion de inventarios y la
planificacion de requerimientos de materiales, los equipos son suficientes, asi
como el personal, se requiere Unicamente la integracion de estos procesos con el
software ERP ACCASOFT vy la puesta en marcha del manual de procedimientos.
Para esto se contara con la creacion de fichas técnicas realizadas entre el 12 de
agosto de 2013 y el 30 de agosto del mismo afio y la finalizacion de la ejecucion

del manual de procedimientos para la Gltima semana del mes de marzo del 2014.

4.5CAPACITACION DEL PERSONAL CON RESPONSABILIDADES EN LOS
PROCESOS LOGISTICOS

4.5.1 Problematica que se pretende atender

La falta de conocimiento por parte del personal encargado es una dificultad, asi
como también lo es los pocos espacios que se tienen para hacer dichas
capacitaciones. Es muy importante que la gerencia apoye este proceso para que
no se dé una Unica vez, al contrario, debe ser un proceso de aprendizaje continuo
ya que la ERP ACCASOFT regularmente esta actualizando su software para

brindar mejores beneficios a los usuarios.

4.5.2 Propuesta

Implementar un semillero de capacitaciones en donde los responsables de la
logistica interna puedan aprender una nueva metodologia de trabajo basada en el
uso del software ERP ACCASOFT, mostrandoles que ésta facilitara sus labores y
mejorara su desempeiio. Este proceso se iniciara el dia 14 de octubre de 2013 y

se extenderd hasta el dia 25, después de esto se hard un acompafiamiento por
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parte del autor hasta el dltimo dia de su permanencia en la empresa calzado
TIGER PATHFINDER.

4.5.3 Objetivos de la propuesta

v Entregar a la empresa calzado TIGER PATHFINDER un grupo de trabajo
altamente calificado para el buen desarrollo de los procesos de logistica

interna.

v" Desarrollar una actitud de aprendizaje en cada empleado del area logistica de
la empresa calzado TIGER PATHFINDER.

v' Mejorar los tiempos de ejecucién en los procesos logisticos internos, gracias al
desarrollo de habilidades en el manejo del software ERP ACCASOFT de todos

los directamente encargados.

4.5.4 Plan de implementacion

Fase 1. Evaluacion de la situacion actual: se analizaran cada una de las
habilidades y falencias de cada persona del grupo de trabajo y se establecera la
forma de capacitacién que mejor convenga a cada uno (individual o grupal). Se
profundizara con cada persona en los médulos con los que estan directamente
implicados, pero igualmente se les dard informacion en el manejo de todo el

sistema de informacion.

Fase 2. Estructuracién del programa de capacitacién: después de hecho el
analisis previo se procede a hacer foco en los detalles relevantes obtenidos
anteriormente; como las personas que necesitan mas capacitacion, los horarios
gue se manejaran para las capacitaciones, el tiempo que duraran (en dias), el

contenido de cada capacitacion y el lugar en el que se realizaran.
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Fase 3. Puesta en marcha de los semilleros de capacitacion: en esta fase se
desarrollardn las actividades programadas de acuerdo al cargo y a las

necesidades de capacitacion de cada persona.

Fase 4. Evaluacion y control del plan de capacitacion: se evaluara el nivel de
satisfaccion tanto de la gerencia como de cada persona que participd de los

semilleros y se tendran en cuenta sus sugerencias para futuras mejoras.

4.5.5 Recursos requeridos

El software ERP ACCASOFT es vital para el proceso, asi como las herramientas
que permitan el facil aprendizaje del grupo de trabajo como lo son el manual de
procedimientos, el manual de funciones, guias de trabajo y otros elementos que se
crean necesarios durante el proceso de capacitacién.Se contara con dos etapas
de capacitacion y entrenamiento, la primera se realizaradel 14 octubre de 2013 y
el 25 octubre del mismo afo y la segunda entre el 9 de febrero de 2014 al 14 de
febrero de 2014.

4.6 SISTEMA DE INDICADORES PARA LOS PROCESOS LOGISTICOS

4.6.1 Problematica que se pretende atender

Actualmente Calzado TIGER PTHFINDER no cuenta con herramientas que le
permitan medir y evaluar el desempefio de sus actividades logisticas de
planificacion, gestion de inventarios y almacenamiento, el cual contribuya a la
identificacion de falencias o dificultades en el funcionamiento de sus actividades y

por tanto valore la eficacia de las mejoras implementadas en sus procesos.

4.6.2 Propuesta

Atendiendo la problematica expuesta, se plantea la creacion de un sistema de

indicadores logisticos que garantice que las actividades y operaciones que se
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contemplan dentro de un proceso se lleven a cabo con éxito. El sistema de
indicadores propuesto se creara por medio de macros en Excel® como alternativa

inicial.
4.6.3 Objetivos de la propuesta

v Identificar y tomar acciones sobre los problemas operativos.

v' Mejorar el uso de los recursos, con el fin de aumentar la productividad y
efectividad en los diferentes procesos.

v" Mantener el control de los procesos y actividades logisticas.

4.6.4 Plan de implementacion

Fase 1. Identificacion de los procesos logisticos a medir: Esta etapa
comprende la identificacion y seleccion de los procesos a evaluar como
planificacion de requerimiento de material, gestion de inventarios y

almacenamiento.

Fase 2. Definicion de objetivos: Establecer objetivos a alcanzar con la

implementacion del cuadro de indicadores y cada variable a medir.

Fase 3. Definicién de caracteristicas del cuadro de indicadores: Determinar
las caracteristicas basicas que debe comprender cada indicador, teniendo en
cuenta la facilidad de recolecciéon de la informacion, procesamiento dimension,

credibilidad y coherencia.

Fase 4. Formulacién del cuadro de indicadores: Para la estructuracion del
sistema de indicadores, se tienen en cuenta los objetivos propuestos,
caracteristicas o variables que comprende cada uno, método de calculo,
periodicidad, responsables de la medicibn y fuentes de informacién para

recopilacion de datos.

> ©Microsoft Corporation. Derechos Reservados. Microsft Excel.
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Una vez establecidas las caracteristicas se eligen los indicadores, Yy
posteriormente se crean los indicadores en macros de Excel, con el fin de facilitar

el calculo de cada uno.

4.6.5 Recursos requeridos

Para el debido cumplimiento de esta fase, se cuenta con la informacién contenida
en el software Accasoft ERP, la participacion de gerencia, personal a cargo de
cada proceso y practicante, con la finalidad de crear como propuesta inicial una
macro en Excel que permita medir cada proceso y contribuir con la toma de
decisiones.El periodo para realizacién de esta actividad va del 2 de octubre de
2013 al 25 de octubre de 2013.
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5. IMPLEMENTACION DE PROPUESTAS DE MEJORA

5.1 EJECUCION DEL PLANES DE IMPLEMENTACION

5.1.1 Implementacion del manual de procedimientos

Después de evaluar cada uno de los procesos de logistica interna y analizarlos
cuidadosamente, se procedi6 a disefiar el manual de procedimientos de la
empresa calzado TIGER PATHFINDER, teniendo como base en su
implementacion la propuesta anteriormente planteada. Esta guia tomdé en
consideracion las sugerencias de cada una de las personas que estan
directamente implicadas en el funcionamiento de los procesos logisticos internos,
los aportes realizados por ellos dieron como resultado el manejo de una
informacion mas precisa por parte del manual de procedimientos, ya que
suministraron informacion valiosa para determinar los objetivos de cada proceso,
los responsables y un paso a paso mas detallado que brinda un uso muy sencillo

de esta herramienta.

El manual se presentd a gerencia y se dio inicio al proceso de implementacién en
la primera semana de febrero del afio 2014 arrancando por la capacitacion y la
alimentacion de informacion para el software ERP ACCASOFT. El tiempo
empleado para el disefio y creacion del manual de procedimientos fue de
aproximadamente 4 meses incluyendo andlisis, definicion de actividades, ajustes y
capacitaciones.(Ver anexo I)

5.1.2 Implementacion del manual de funciones

Teniendo en cuenta la identificacién de cada uno de los cargos y el analisis de las
actividades que cada proceso contempla, se definieron las funciones vy
responsabilidades del perfil teniendo en cuenta la revision continua y aprobacion
de gerencia y los empleados en relacién con la logistica de la empresa. Para ello

se tuvo en cuenta las actividades que éstos realizan, las tareas relacionadas y el
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objetivo del mismo. Los cargos creados en el manual de funciones fueron:
Gerencia, administrador, secretaria y bodeguero. Para el debido reconocimiento y
definicion de funciones de cada empleado se empleé en promedio un tiempo de

30 dias aproximadamente.(Ver anexo J).

5.1.3 Implementacién propuesta de almacenamiento

e Implementacion de la metodologia5 S’s

Basado en los resultados arrojados por las listas de chequeo que se hicieron
inicialmente, se hizo la propuesta, la cual fue avalada por gerencia para
implementarse en cada bodega. Esta implementacion inicio el dia 3 de septiembre

del 2013 con una duracién de 2 semanas en horarios establecidos.(Ver Anexo K.)
SEIRI (Clasificacion):

La clasificacidon y seleccion de los materiales permitié identificar cuales son activos
o de alta rotacion y cuales estan pasivos ocupando un lugar innecesario, cuales
estaban en mal estado y se definié porque se encontraban en ese estado y que
accion tomar con respecto a los materiales defectuosos (devolucion, eliminacion o
reparacion).Ya que la empresa cuenta con 3 bodegas dispuestas para
almacenamiento, se us6 una de ellas (bodega 2) para almacenar los materiales
pasivos que llevaban mas de 6 meses sin ser utilizados o eran de temporadas

anteriores.
SEITON (Organizacion):

Después de hacer una clasificacion detallada se procedié a organizar cada una de
las bodegas, para que los materiales tuvieran un lugar definido y asi se redujeran

tiempos de logistica interna al facilitar el acceso a cada uno de ellos.

La mayoria de materiales ya tenian un lugar definido para su almacenamiento, por
lo que se respeto la distribucion de la mayoria de ellos y se dispuso el espacio

adecuado a cada material que no disponia de un lugar claramente determinado.
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Se sefaliz6 y demarcé cada estanteria utilizando carteles de acrilico para que el
encargado de bodega tuviera un lugar definido que no se alterar4 con el paso del

tiempo. (Ver imagen 17).

Imagen 17. Mejora areas de almacenamiento

SEISO (Limpieza):

Fue la primera actividad que se realizd, se crearon jornadas de aseo las cuales se
iniciaron el 3 de septiembre de 2013, en la que se limpiaron las estanterias usando
un compresor con aire a presion y elementos basicos de limpieza para remover el
polvo, luego se asearon las paredes, rejas, pisos y techos. Se removieron cajas y
empaques vacios y se desecharon los elementos que causaban un mal aspecto a
las bodegas. Esta actividad fue realizada por la persona encargada de bodega y el

autor del proyecto con el apoyo del administrador.(Ver imagen 18).

107



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER

Universidad
s ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

-
sl INGENIERIA INDUSTRIAL 1CGGer )

Imagen 18. Limpiezay aseo
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SEIKETSU (Estandarizacién):

El foco en esta actividad fue crear una cultura de trabajo saludable a los
responsables de los procesos logisticos y operarios en general, en la que las
labores diarias se realicen siempre pensando en no desmejorar las condiciones
ambientales, ni el ambiente laboral.Se crearon y repartieron responsabilidades
para garantizar un buen funcionamiento de esta actividad, tales como:

v' Permanecer siempre con la indumentaria de trabajo.
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v' Mantener una buena iluminacioén en los puestos de trabajo.

v" No consumir alimentos en las areas de trabajo.

v" Mantener los niveles de ruido en los niveles mas bajos posibles.

v Usar tapa oidos cuando estén sometidos a ruidos extremos (terminadora para

raspar suela).

v' Comunicar a gerencia cada vez que el botiquin de primeros auxilios sea

utilizado para reponer los elementos usados y mantenerlo siempre listo.

SHITSUKE (Disciplina):

La finalidad de la metodologia de las 5 S”s es crear una solucion que perdure y se
sostenga en el tiempo, para esto se crearon habitos de limpieza y organizacion y
se desarrollé un control de revision frecuente en el cual se evaluo el aseo de los

puestos de trabajo.

e Implementacion del sistema de almacenamiento:

Después de aplicada la estrategia de 5 S’s se separaron las materias primas
pasivas de las activas, las materias primas activas clasificadas como tipo Ay B se
almacenaron en la bodega 1, las materias pasivas en la bodega 3.Luego se
demarcaron las estanterias para que cada material tuviera un espacio previamente
definido y asi disminuir el desorden y los tiempos de entrega, los materiales tipo A
guedaron ubicados a alturas de mas facil acceso. En la bodegas 2 se
almacenaron materiales tipo C y pasivos. Esto se llevd a cabo entre el 20 de
septiembre y el 5 de octubre del 2013.(Ver imagen 19)
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Imagen 19. Demarcacion de estanterias

e Implementacién de la entrega de material requerido:

Se continu6 utilizando el formato que manejaba la gerencia con anterioridad, pero
la informacién de la disponibilidad del material se trabajo utilizando el software
ERP ACCASOFT, asi que cada entrega queda registrada en el médulo de
KARDEX. Esto dio como resultado una mayor agilidad en este procedimiento con
una reduccién en el tiempo de entrega en unas 3 horas aproximadamente, debido
a la ejecucion de jornadas de orden y limpieza que facilitaron la busqueda de
material requerido por el operario y la implementacion del médulo kardex y el

registro de tickets.

5.1.4 Implementacién del proceso de actualizacion y validacién de la
informacion en el Software Accasoft ERP

e En el proceso de gestion de inventarios.

Se form6 un equipo de trabajo con el administrador y el bodeguero en el que se
empezd6 por explicar las ventajas que les traeria la implementacion de los médulos
gue controlan los inventarios en el software ERP ACCASOFT vy la importancia de
alimentar el software con informacion veraz. En calzado TIGER PATHFINDER se

entrega a gerencia un informe de inventarios tanto de producto en proceso, como
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de materias primas una vez al mes, asi que al manejar los inventarios con el
software, ese tiempo que se invertia en calcular inventario de materias primas se

iba a eliminar para que pudieran continuar realizando sus funciones cotidianas.

Después de la fase de sensibilizacion y definir objetivos, se establecieron una
serie de tareas especificas para el cumplimiento de dichos objetivos, las tares

fueron:

v" Registro de tickets de produccion semanalmente y no quincenalmente como
se hacia anteriormente (administrador).
v Registro de todas las entradas y salidas de materias primas (Bodeguero).

v" Registro de salidas de materias primas defectuosas (Bodeguero).

Para el cumplimiento de dichas tareas se dio una capacitacién previa, ya que,
aunque ya habian sido capacitados en el manejo del software, los conocimientos

estaban muy confusos por la falta de aplicacién y practica en estos modulos.

La verificacion del inventario fisico y la cantidad disponible en el software se
realizé quincenalmente con la finalidad de corroborar informacién y definir otras
actividades en funcion de entablar nuevas mejoras en el software, que busquen
dar seguridad y confiabilidad al empresario y empleados al momento de solicitar

informacion. A continuaciéon se describen las nuevas actividades:

v Unificar las materias primas antiguas que habian sido reemplazadas por unas
nuevas de textura muy similar (Bodeguero).
v' Registrar la entradas y salidas de materias primas en los casos en los que se

reemplazara algun material en el proceso productivo.

e En el proceso de planeaciéon de requerimientos de materias primas.

Basados en los resultados arrojados anteriormente en la clasificacion de
inventarios ABC, se encontré que materiales como cueros, suelas, viras, plantillas

y badanas, al ser materiales tipo A, debian ser programados bajo la planificacion
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de requerimiento de materiales (MRP), al igual que algunos materiales tipo B
cuyas dificultades en cuanto a transporte y exigencias en volimenes de pedido
por parte de los proveedores lo requerian; estos materiales eran los ojaletes,
cordones y marquillas. Este sistema se aplicé con el fin de asegurar la cantidad de
materias primas requeridas en los estilos de la colecciébn y el tiempo de
recepcionde las mismas y por consiguiente cumplir con los pedidos solicitados por

los clientes.

Se determin6é que las demas materias primas clasificadas dentro del tipo B
necesitaban de una planificacion bajo el sistema de cantidad econémica de pedido
(EOQ); y los materiales que fueron calificados como tipo C seguirian un modelo de
planificacion basado en la experiencia y toma de decisiones determinadas por la
gerencia. Los diferentes modelos de planificacion fueron implementados para
calcular las materias primas necesarias para el segundo periodo del 2013 (JULIO-
DICIEMBRE).

Los materiales que se planificarian bajo el modelo MRP fueron registrados con
precision de 3 digitos decimales en las fichas técnicas, y que por solicitud de la
gerencia se iban a pedir en una sola orden, la cual se iba a fraccionar en cuanto a
recepcion de materias primas, basada en las exigencias de fecha de despacho de
cada cliente. Todos los datos se obtuvieron por medio del software ERP
ACCASOFT y fue un gran paso, ya que anteriormente el proceso de planificacién
se hacia de forma manual y los datos registrados en las fichas técnicas no eran

muy precisos y por lo general arrojaban resultados poco confiables.

Paralelo a esto, se dio inicio a la planificacion de los materiales utilizando el
modelo EOQ, en primera instancia se calcularon las cantidades fijas a pedir de
cada material y se informé a gerencia para que aprobara cada cantidad
explicandoles que este modelo minimizaba los costos de envio y evitaba

contratiempos en la produccion.
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El modelo propuesto a continuacion permite establecer un mayor control sobre los
niveles de inventario y se establecerd un punto de reorden. Este modelo es
acertado para estos tipos de materiales ya que la falta de alguno de ellos detiene
el proceso productivo y se debe garantizar su existencia, pero su costo no es muy
alto; por ende es viable tener unas reservas de dichas materias primas. En el

Anexo L, se presentan calculos hallados para determinar el modelo EOQ.

A continuacion se ve en detalle el comportamiento de demanda en el afio 2.013 en

la Tabla 11:

INGENIERIA INDUSTRIAL

Tabla 11. Demanda 2013

UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
“IH ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

DEMANDA
MES (PARES)
FEBRERO 2.580
MARZO 3.118
ABRIL 3.135
MAYO 2.815
JUNIO 2.132
JuLio 3.840
AGOSTO 5.330
SEPTIEMBRE 5.124
OCTUBRE 4.817
NOVIEMBRE 4.632
TOTAL 2013 |  37.523 |
DEMANDA (PARES)
6.000
5.000
4.000
3.000
i
N2 & &
& O
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Los materiales mas representativos dentro del grupo calificado como tipo B son los
pegantes ya que son los que necesitan previa planeacion, los demas materiales
pueden continuar con su manera tradicional de compra y manejo de inventarios ya

gue son de muy facil obtencion y su entrega es inmediata.

En la ilustracion 17 se aprecia el comportamiento de la demanda y se distinguen
dos periodos de produccién diferentes, que son muy comunes en la industria del
calzado y son evidentes en la empresa CALZADO TIGER PATHFINDER, la
demanda en cada uno de estos periodos tiende a ser constante, pero se identificd
un incremento del 72,30% en el promedio de demanda del periodo julio-noviembre

en comparacién con el periodo febrero-junio.

llustracién 27. Comportamiento Demanda

Demanda feb-jun 2013 Demanda jul-nov 2013
6.000 6.000
5.000 5.000
4.000 4.000
3.000 3.000
2.000 2.000
1.000 I 1.000
. 2 R s % %,
P » % O, v % Z,
R %, Ky % <, © R % %, %,
%, 2 % % 0 ° %& S %,%
s DEMANDA (PARES) e TENDENCIA DEMANDA s DEMANDA (PARES) e TENDENCIA DEMANDA

Por ende se sugiere una politica de compra diferente para cada periodo.

e Politica I: periodo febrero-junio. Demanda promedio: 2.756 pares/mes.

e Politica Il: periodo julio-noviembre. Demanda promedio: 4,749 pares/mes.

Siguiendo la metodologia del modelo EOQ lo que se busca es encontrar la
cantidad de pedido en la que el costo sea minimo. El modelo matematico se
menciond con anterioridad en el marco tedrico, las variables que intervienen en

dicho modelo son:
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e Tc: costo total (semestral).

e D: demanda (semestral).

e C: costo/unidad.

e Q: cantidad a pedir.

e Qopt: cantidad econdmica de pedido.

e S: costo de hacer un pedido.

e R: punto de reorden (volver a pedir).

e L:tiempo de entrega (dias).

e H: costo de mantenimiento y almacenamiento por unidad promedio
(semestral).

e d: demanda diaria promedio.

e Z: numero de desviaciones estandar para la probabilidad de servicio
especifica (probabilidad de que el inventario NO se agote durante el tiempo
de entrega).

e OL: desviacion de uso durante el tiempo de entrega.

Determinacién de las variables:

1. costo semestral de mantenimiento por unidad de inventario promedio (H).

v'costo oportunidad de capital:

Coportunidad = Carticulo X Tinteres promedio en Colombia36
Tint prom Col = 4,98% E. A.

Tint nom anual cot = 4,87% anual

36Grupo Aval. Tasas promedio Superfinanciera. Comparativo de Certificados de Depdsito a Término — CDT
(Tasas E.A.). [En linea]. Disponible en:<https://www.grupoaval.com/portal/page? pageid=33,256956& dad=
portal& schema=PORTAL> [citado 11 de diciembre de 2013].
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Tint semestrai cot = 2,435% semestral

Coportunidad = Carticulo * 2/435%

v’ costo de impuesto predial:

Area total de instalaciones: 729,6 m?
Costo predial/area total: 2°938.000
Area de almacenamiento: 3m * 0,6m = 1,8 m?

Capacidad de area para disponer articulos: 10 latas.

costo de impuesto predial anual _ $2/938.000%1,80 m2

= $7.248,36

area total almacén 729,6 m2

$7.248,36 _ $724,83
10 latas ~ lata

Costo imp. Predial anual / 1 articulo =

Costo imp. Predial semestral / 1 articulo = $362,418/lata
Costo de imp. Predial semestral / 1 lata de peg. Amarillo =0,467% * Cyrticuio

Costo de imp. Predial semestral / 1 lata de peg. Blanco =0,326% * Curticuio

2. Costo de hacer un pedido (S).

Son los costos administrativos y de oficina necesarios para preparar una orden de

compra, fletes y costos de seguimiento a los pedidos por medio de llamadas.

v' Costo administrativo para preparar la orden.

Ciiamada = $61,3537/ min* 7 min = $429,45/orden
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v" Costo de mano de obra.

Cim.o. = Chora hombre * tiempo

$4.166 ,
= ———* 7min = $486/orden

MmO hora

Modelo EOQ para pegante amarillo y blanco

Articulo Temporada febrero-junio Temporada julio-noviembre
Camarillo = $77.586 Camarillo = $77.586
L = 2 dias L = 3 dias
D = 69 latas D = 118 latas
latas latas
d=0,45—— d=0,766——
dia dia
$915,45 $915,45
S = S =
orden orden
H =2,902% * Cjrticulo H =2,902% * Carticulo
Z(95%) = 1,645 Z(95%) = 1,645
84 = 0,064 latas 64 = 0,099 latas
8. = /0,0642 x 2 = 0,091 8, = 4/0,0992 «3 = 0,171
Pegante - -
Amarillo

2xD=x*S

Qopt = T
| 2%69%915,45
Qopt = 77.586 * 2,902%

Qopt = 7,49 =~ 8latas

2*xD=x*S

Qopt = T
_[2%118%915,45
Qopt = 77.586 * 2,902%

Qopt = 9,79 =~ 10 latas

R =dL + Z§;, R =dL + Z§;,
R = (0,45 * 2) + (1,645 * 0,091) R = (0,766 = 3) + (1,645 = 0,171)
R =1lata R = 3 lata

Politica de compra: cuando el nivel de
inventario del pegante amarillo sea de 1
lata, se deben pedir 8 latas.

Politica de compra: cuando el nivel de
inventario del pegante amarillo sea de 3 latas,
se deben pedir 10 latas.

Cblanco = $111207

Cblanco = $111207

L = 2 dias L = 3 dias
D = 40 latas D = 68 latas
latas latas
d=0,266— d= 0,453 —
dia dia
_ $915,45 _ $915,45
" orden " orden

H= 2,761% * Carticulo
7(95%) = 1,645
04 = 0,041 latas

H= 2,761% &3 Cartl'culo
Z(95%) = 1,645
64 = 0,064 latas

8., = 4/0,0412 « 2 = 0,058 6, = 4/0,0642 %3 =0,111
¥ Telebucaramanga. Telefonia local. Tarifas. [En linea]. Disponible en

<http://www.telebucaramanga.com.co/ code/tb_tarifas_vigentes_lineas.jsp> [Citadoll de diciembre de

2013].
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Pegante Q = 2ODES Q REDEL
opt — [T 1 opt — [T 1
Blanco J H \‘ H
_ 2 x40 % 915,45 _ 2 * 68 x 915,45
Qopt = 111.207 * 2,761% Qopt = 111.207 * 2,761%
Qopt = 4,88 =~ 5 latas Qopt = 6 latas
R =dL + Z§,, R =dL + Z§;,
R = (0,266 * 2) + (1,645 * 0,058) R = (0,453 *3) + (1,645 = 0,111)
R =1 lata R = 2 latas

Politica de compra: cuando el nivel de | Politica de compra: cuando el nivel de
inventario del pegante blanco sea de 1 | inventario del pegante blanco sea de 2 latas,
lata, se deben pedir 5 latas. se deben pedir 6 latas.

e En el proceso de capacitacion.

Con el fin de disminuir los tiempos en las tomas de decisiones y mejorar el
cumplimiento de objetivos en los procesos logisticos internos de la empresa
calzado TIGER PATHFINDER, se inici6 un proceso de capacitacion en el que en
primera instancia se generara conciencia de utilizar de una manera correcta las
herramientas que brinda el software ERP ACCASOFT. Este fue un trabajo que se
realiz6 de manera constante desde el momento en el que se empezo a realizar el
trabajo de grado, ya que al hablar con cada uno de los responsables del manejo
del software se encontraba un nivel de rechazo bastante grande, debido a que no
se habian mostrado los beneficios que podian obtener al utilizar las herramientas

digitales en lugar a las manuales que utilizaban anteriormente.

El dia 14 de febrero de 2014, se logré establecer una serie de objetivos a
alcanzar, asi como entregar una serie de responsabilidades a cada integrante del
equipo de trabajo conformado por el autor del proyecto, el bodeguero, el
administrador, la secretaria y la gerencia. Los objetivos que se establecieron

fueron:

v' Obtener del software informacion valida para la toma de decisiones por parte

de gerencia.
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v" Mejorar los procesos de logistica interna (planificacién de requerimiento de

materiales, almacenamiento de materiales y gestion de inventarios).

Las actividades propuestas para el cumplimiento de estos objetivos fueron:

v' Entender el “por qué” de cada moddulo, el funcionamiento del mismo, la
informacion que necesitamos para alimentarlo y los datos que nos arroja dicha

informacion.

v" Aplicar el manual de procedimientos.

v" Cumplir con las tareas que demanda cada cargo explicadas en el manual de

funciones.

v' Conocer cada uno de los procesos productivos.

v" Conocer como se calcula el consumo de los diferentes materiales.

El proceso de capacitacion duré aproximadamente 3 semanas, la cual se
desarroll6 en varias etapas teniendo en cuenta el proceso de las demas
actividades. La capacitacion contd con el seguimiento y acompafiamiento
constante, asi como una motivacion a cada integrante del equipo de trabajo para

garantizar que las actividades se realizaran dia a dia.

5.1.5 Implementacién del sistema de indicadores logisticos

De acuerdo con el andlisis de los procesos logisticos y cada uno de los
lineamientos que cada uno contempla, se seleccionaron los indicadores a evaluar
en la primera etapa de este proyecto que acoge el mejoramiento del sistema
logistico; por tanto, se presentdé la lista de indicadores con su respectiva
descripcion, caracteristicas, fuente de medicion, periodicidad, forma de calculo e

impacto que éste genera para la respectiva toma de decisiones. El sistema de
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indicadores cuenta con tiempos cortos de respuesta, un sistema de recoleccion de

informacion réapida, veridica y confiable.

Luego de una respectiva revisiéon del documento por parte de la gerencia, donde
se aclararon dudas e inquietudes y se realizaron los ultimos ajustes al disefio, se
procedi6 a la creacion de los indicadores en Macros de Excel los cuales le
permitieran al empleado medir el desempefio de cada proceso. Para el proceso de
capacitacion de Macros en Excel dirigido al empleado se conté con apoyo de
tutoriales en linea de Creacidén de Macros. En el Anexo M, se presenta cada uno
de los indicadores creados con su respectiva definicibn y procedimiento para

hallarlo.

A continuacién, se presenta el cuadro de indicadores que se establecié en la
empresa Calzado TIGER PTHFINDER:

Indicadores de gestion de inventarios

Estos indicadores permiten medir el nivel de inventarios que la empresa mantiene
para cumplir con la demanda de sus clientes y tomar acciones respecto a la
inversion realizada en ellos, ya que de éstos depende el buen funcionamiento de

las operaciones que hacen parte del proceso productivo.

Duracion del inventario: Determina la proporcion entre el inventario final del
periodo y las unidades usadas en el ultimo periodo, indicando el niumero de dias

que dura el inventario que se tiene almacenado en bodega.(Ver Tabla 12)
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Tabla 12. Duracién del inventario

INDICADORES PROCESO DE GESTION DE

INVENTARIOS
NOMBRE DURACION DEL INVENTARIO
CONTROLAR LA DISPONIBILIDAD DE MATERIALES
OBJETIVO
ALMACENADOS EN BODEGA.

PROPORCION ENTRE EL INVENTARIO FINAL DEL
P PERIODO Y LAS UNIDADES USADAS DEL ULTIMO
DEFINICION . ; .

PERIODO. INDICA CUANTOS DIiAS DURA EL

INVENTARIO QUE SE TIENE.

FORMULA DE Inventario final mensual i
CALCULO Unidades usadas mensuales x 30 dias
UNIDAD DiAs
FUENTE D’E INFORMACION REGISTRADA EN EL MODULO
INFORMACION KARDEX.
META <3 DiAs
PERIODICIDAD MENSUAL
RESPONSABLE BODEGUERO
PARAMETRO | MaLo >5 pias | _ RECULAR | gipno <3pias
ENTRE 3-5DIiAS

Vejez del inventario: Indica el nivel de materiales que no se encuentran
disponibles para el proceso productivo por ser materiales obsoletos o que

presenten mal estado y/o otros.(Ver Tabla 13).
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Tabla 13. Vejez del inventario

NOMBRE VEJEZ DEL INVENTARIO
CONTROLAR LA CANTIDAD DE MATERIAL CON MUCHO
OBJETIVO TIEMPO DENTRO DEL INVENTARIO CON EL FIN DE
EVITAR EL EXCESO DE OBSOLETOS.
NIVEL DE MATERIALES NO DISPONIBLES PARA
DEFINICION PRODUCCION POR OBSOLESCENCIA, MAL ESTADO U
OTROS FACTORES.
F()RMULA DE Unidades dafiadas + unidades obsoletas o
C ALCULO Unidades disponibles en el inventario
UNIDAD PORCENTAJE (%)
INFORME DE UNIDADES CLASIFICADAS COMO DANADAS Y
LU DI OBSOLETAS. REGISTRO DE INVENTARIOS EN EL MODULO
INFORMACION ’
KARDEX.
META <2%
PERIODICIDAD MENSUAL
RESPONSABLE BODEGUERO
X REGULAR ENTRE
PARAMETRO MALO >5% 5% BUENO <2%

Indicadores de planificacion de requerimiento de material

Estos indicadores estan disefiados en funcion de evaluar y mejorar continuamente
el proceso de planificacion de requerimiento de materia prima como factor clave
en el éxito de la gestiébn de la cadena de suministro de la empresa, donde se
puedan controlar aspectos del proceso de compras como la cantidad de producto
a pedir y el momento en el cual se debe generar el pedido, a fin de proveer el

reabastecimiento Optimo de los recursos necesarios para dar continuidad al

proceso productivo.
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Fichas técnicas: Permite determinar la cantidad de fichas técnicas creadas con
materiales incompletos o materias primas que no deben estar en el producto. Para
su respectivo calculo, se debe contar con la informacion registrada en el software

Accasoft ERP, el cual debe ser consultado mensualmente.(Ver Tabla 14).

Tabla 14. Fichas técnicas

INDICADORES PROCESO DE PLANIFICACION DE

REQUERIMIENTO DE MATERIAL

NOMBRE FICHAS TECNICAS
OBJETIVO MEDIR Y CONTROLAR EL NUMERO DE FICHAS
TECNICAS CREADAS CON ERROR.
PERMITE CONOCER LA CANTIDAD DE FICHAS
DEFINICION TECNICAS CREADAS CON MATERIALES INCOMPLETOS
O MATERIAS PRIMAS QUE NO DEBEN ESTAR EN EL
PRODUCTO.
]-‘ORMULA DE Cantidad de fichas técnicas erréneas o imcomplentas
. - - —— x 100
CALCULO Cantidad total de fichas técnicas
UNIDAD PORCENTAJE (%)
FUENTE D!i INFORMACION DE FICHAS REGISTRADAS EN EL
INFORMACION MODULO ARTICULOS.
META <4%
PERIODICIDAD MENSUAL
RESPONSABLE SECRETARIA
PARAMETRO | MaLo >10% (EEYILR BUENO <4%
ENTRE 4-10%
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Faltantes de material: Permite evaluar el proceso de planificacion de materia
prima rqueridad para la produccion, teniendo en cuenta las érdenes de produccion
generadas y la cantidad disponible a través del software.(Ver Tabla 15).

Tabla 15. Faltantes de material

FALTANTES DE MATERIAL

EVALUAR LA EFECTIVIDAD DE LA PLANEACION DE
OBJETIVO DEL .
REQUERIMIENTO DE MATERIAL POR ORDENES DE
INDICADOR ]
PRODUCCION GENERADAS.
RELACIONA LA CANTIDAD TOTAL DE MATERIALES
i REQUERIDOS PARA LAS ORDENES DE PRODUCCION
DESCRIPCION
GENERADAS MENSUALES CON LA CANTIDAD DE UNIDADES
FALTANTES PARA EL MISMO PERIODO.
L Cantidad de material faltante
FORMULA (Cantidad de materiales requeridos) L
PERIODICIDAD
MENSUAL
FUENTE DE
INFORMACION MATERIALES TIPO A Y B
META
<0,01%
UNIDAD
PORCENTAJE (%)
RESPONSABLE BODEGUERO
REGULAR ENTRE
PARAMETRO MALO >0,05% BUENO <0,01%
! 0,01 - 0,05% !
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Indicadores de gestion de almacenamiento

Este tipo de indicadores permiten mantener el control de la gestion de
almacenamiento de cada una de las bodegas y los recursos que intervienen para
dicho fin. Por tal razén, luego de un proceso de revision y aprobacion por la parte
de la junta directiva de la empresa, el sistema de indicadores para la gestion de
almacenamiento se encuentra compuesto por las siguientes relaciones de
medicion.

Evaluacion 5's: Evalta el cumplimiento del programa 5 ESES ejecutado en los

lugares de almacenamiento de material. (Ver Tabla 16)

Tabla 16. Evaluacion de 5 eses

EVALUACION DE LAS 5 ESES

OBJETIVO DEL MEDIR EL CUMPLIMIENTO DE CADA UNA DE LAS ESES
INDICADOR EJECUTADAS EN LAS BODEGAS.

SE EVALUA EL PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO FRENTE A

PARAMETRO
UN PORCENTAJE PROPUESTO POR LA GERENCIA.

UNIDAD DE SE DA UN PESO A CADA UNA DE LAS SELECCIONES SEGUN

MEDICION LA PUNTUACION.
PERIODICIDAD MENSUAL
MUESTRA CADA UNA DE LAS BODEGAS.
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Nivel de cumplimiento de entrega de material: Este indicador permite conocer

el grado de efectividad en la entrega de material requerido en el proceso

productivo. (Ver Tabla 17).

Tabla 17. Nivel cumplimiento de almacenamiento

INDICADORES PROCESO DE ALMACENAMIENTO

NOMBRE NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE ENTREGA DE MATERIAL

MEDIR EL NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE ENTREGA DE
OBJETIVO MATERIAL REQUIERIDO PARA EL PROCESO OPERATIVO Y

CONOCER EL NUMERO DE EXISTENCIAS QUE SE MANEJA
EN BODEGA.

PERMITE CONOCER EL NIVEL DE EFECTIVIDAD DE LA

p ENTREGA DE MATERIAL A LA OPERACION QUE 1O

DEFINICION Q
REQUIERA EN CUANTO AL MATERIAL ENTREGADO EN UN

PERIODO DETERMINADO.

FORMULA DE Cantidad de material entregado
CALCULO o i e e e
UNIDAD PORCENTAJE (%)
FUENTE DE INFORME SOBRE EL TOTAL DE MATERIAL ENTREGADO
INFORMACION DURANTE EL PERIODO. MODULO KARDEX
META >97%
PERIODICIDAD MENSUAL
RESPONSABLE BODEGUERO
PARAMETRO | Mato <80% | NFouois ENTRE | Burno >97%
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5.2 RESULTADOS Y ANALISIS DE LA IMPLEMENTACION

En el proceso de actualizacion y validacion de la informacién suministrada al
software ERP ACCASOFT se incluyeron temas que intervienen en la correcta
ejecucion de cada modulo; dicho funcionamiento se muestra paso a paso en el

manual de procedimientos.

MODULO ARTICULOS

Se cubrieron 2 temporadas diferentes, inicialmente se hicieron 423 fichas técnicas
para la temporada julio-diciembre de 2013, éstas fichas técnicas las realizé el
autor del proyecto; para la temporada febrero-junio de 2014 se crearon 384 fichas,

éstas fueron creadas por el autor del proyecto, el administrador y el bodeguero.

En las fichas se especificaba la descripcion del articulo, las tallas, la referencia, el
proceso que cumplia, la categoria y la marca; ademas cada articulo contiene su
foto, cantidades exactas de los materiales clasificados como tipo A (cueros, forros,
suela, vira, plantillas) y algunos materiales tipo B que son de vital importancia en el

proceso productivo para identificar el articulo (ojaletes, cordén y marquilla).

El desempefio inicial de este modulo era de un 50% y al 15 de enero del 2014
presentd un nivel de implementacion del 95,83%, lo que significa un incremento
del 45,83%. Este moddulo integraba otros submédulos para su correcto

funcionamiento, estos son materia prima, procesos y tallas.

El nivel de implementacion de cada médulo ascendié teniendo en cuenta el buen
funcionamiento del software y uso de la informacién. En la imagen 20, se puede

observar una ficha técnica desde el médulo 6rdenes de produccion.
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Imagen 20. Ficha técnica - Orden de produccion

(Ventas) 7.0rdenes de' os==> =
Tallas 5. » IEd
TALLAS I~ Repetir Numeracion Selecciona |a Imagen
Tallas [ 37[ 38[ 30| 40| a1[ @42[ 43
Existencia [ 0 0 of of o o o
Cantidad 0 0 of o of of o
TOTAL 0
Referencia [1401 Color [C1 ARIZONA MIEL*PERFECTION MIEL*/E CategorialSPORT =N
Material [[T E Linea [GANDHI | Marca| = |
o MATERIALES A USAR Proceso[SPORT HOMBRE E]
CAPELLADA 1 ARIZONA MIEL B[ 0,0800 CAPELLADA2 [ARIZONA PERFECTION MIEL B 00360 |
CAPELLADA 3 [ARIZONA CHOCOLATE El[ 0,0280 CAPELLADA 4 I @[ 0,0000 |
CAPELLADA 5 B 0,0000 REPUJADO @[ 0,0000
MARQUILLA @) 0,0000 FORRO |FORRO PIQUE #4 MELON B3] 0,0850
RANDA 1 RANDA CAFE @ 1,5000 RANDA 2 @ 0,0000
OJALETES OJALETE PABONADO [ 20,0000 SUELA SUELA GANDHI BLANCA*CREPE @]  1,0000
CORDON 'CORDON PLANO 90 BEIGE BE] 11,0000 OTROS1 @] 0,0000
OTROS 2 [ @[ 0,0000 OTROS3 @[ 0,0000
OTROS 4 [ 0,0000 OTROS 5 & 0,0000
OTROS 6 @ 0,0000 OTROS 7 [} 0,0000 |
I Repetirmarca n AT A g ! N
MARCA B3 COLOR HILO COST( = I
HORMA ]
| ‘[RQP‘E“'O"S’ OBSERVACIONES
G D

MODULO VENTAS

En este mdédulo solo se usaba facturacion; con la ejecucion del plan de mejora se
comenz6 a utilizar este médulo en la planificaciéon de materias primas y la gestion
de inventarios. Inicialmente presentaba un nivel de implementaciéon del 63% vy
gracias al cumplimiento de los objetivos propuestos y a la correcta utilizacion de
las funciones de registro de datos, uso de 6rdenes de pedido y demas, el nivel
aumento a un 90%, este resultado se obtuvo el dia 15 de enero de 2014 y el

incremento observado fue de un 27%.

MODULO PRODUCCION

El alcance mas significativo fue el aprovechamiento del submédulo PLANIFICAR
PRODUCCION vy el célculo de requerimiento de materias primas a través de este
modulo; esto es consecuencia del aumento a niveles de alta confiabilidad del
médulo de ARTICULOS. Su nivel de implementacion inicial era del 73%, para el
15 de enero del 2014 ya era del 91,67%, por lo que el aumento en la
implementacion fue de un 18,67%.
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MODULO KARDEX

Es un médulo totalmente informativo, de control y seguimiento, el cual no se usaba
habitualmente por la falta de confianza en los resultados arrojados. Es vital en el
buen funcionamiento del proceso de gestibn de inventarios. Su nivel de
implementacion inicial era de un 87%, pero la informacion era muy imprecisa y la
planta no contaba con un proceso de gestion de inventarios. El nivel de
desemperio al dia 15 de enero del 2014 es de un 94,17% ya que a pesar de 3
intentos fallidos se pudo llevar a cabo el proceso de gestién de inventarios y se

logré confiar en la informacién arrojada por este modulo.

Los demas mddulos también experimentaron incrementos y ajustes realizados,
dependiendo de su nivel de importancia en el cumplimiento de los objetivos

propuestos anteriormente.

Las diferencias arrojadas entre el inventario real almacenado en bodega y el

arrojado por el sistema eran consecuencia de:

» La falta de una cultura en el procedimiento de alimentacién de informacion del
software ERP ACCASOFT por parte de los diferentes responsables, debido a
esto se necesitdé de varios intentos para una correcta ejecucion de los

procesos definidos como objetivos.

» Errores en la entrega de materiales por parte del encargado de bodega, ya
que se hacia entrega de un tipo de material diferente al registrado en el ticket

de produccion.

» Errores en los calculos del consumo de cueros, ya que en la operacion de
corte hay muchas variables que inciden en los consumos de materias primas,
tales como la posiciéon de molde, la calidad del cuero (la cantidad de “vagas” o
imperfectos), la orientacion de la elasticidad del material y la experiencia del

operario.
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Las actividades estuvieron enfocadas a obtener informacion precisa y confiable
para el proceso de planificacion de requerimientos de materiales. Estas
actividades se realizaron con total cumplimiento y se logré dar un visto bueno a

cada objetivo planeado.

Este proceso se realizo satisfactoriamente gracias a las herramientas ofrecidas
por el software ERP ACCASOFT y a los modulos y submédulos enfocados a

cumplir este proceso.
AREAS DE ALMACENAMIENTO

El equipo de trabajo mostré un compromiso y una actitud que favorecieron el buen
desarrollo de las actividades propuestas. El equipo calificé este trabajo como
primordial en las mejoras alcanzadas en la reduccion de los tiempos de respuesta

de los procesos logisticos.

Implementar una cultura de orden y limpieza era un reto inicialmente muy grande,
pero el liderazgo a través del ejemplo facilité de sobremanera este trabajo; nunca
se dio un orden, todo se mostraba como una sugerencia y se trabajaba hombro a
hombro en cada actividad de mejora.El registro de tickets y entrega de materiales
se realizd correctamente gracias a la obtencion oportuna de un nuevo equipo de

computo que se instalo en la bodega principal.

Teniendo en cuenta el cumplimiento de los objetivos establecidos con anterioridad
en las diferentes propuestas, se observa un aumento del 18,66% en el nivel de
utilizacion general del software ERP ACCASOFT, ya que inicialmente era de un
48,23% y al dia 15 de enero del 2014 aument6 a 66,89%, esto teniendo en cuenta
el porcentaje de crecimiento de cada uno de los modulos objetos de este trabajo,

presentados anteriormente.

130



UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER

ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES =
INGENIERIA INDUSTRIAL .,G,e. }

A continuaciébn en la tabla 18, se presentan los diferentes niveles de

implementacion obtenidos en cada mdédulo el dia 15 de enero del 2014.

Tabla 18. Cumplimiento nivel de importancia

IMPLEMENTACION : Informacion
MOBUEOS Veridica Libicacion Detallada| Peso
Correcta
Articulos 4 4 3,5 95,83%
Produccion 4 3,5 3,5 91,67%
Nomina 3,8 4 4 98,33%
Ventas 3,3 3,5 4 90,00%
Kardex 3,3 4 4 94,17%
Compras 4 3,6 4 96,67%
Personal 4 4 3 91,67%
Clientes 4 4 3,5 95,83%
Proveedores 3,5 4 3 87,50%
CxC 0 0 0 0,00%
CxP 0 0 0 0,00%
Usuarios 4 4 4 100,00%
Empresas 4 4 4 100,00%
Caja y Bancos 0 0 0 0,00%
Informes 2 2 1 41,67%
Punto de venta 0 0 0 0,00%
Respaldos 0 0 0 0,00%
Control_de 0 0 0 0.00%
Horario
Barras 0 0 0 0,00%
Presupuestos 0 0 0 0,00%
Contabilidad 0 0 0 0,00%
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Estos niveles de implementacion se combinan con los niveles de importancia de
cada médulo y asi se obtiene el nivel de implementacion general del software ERP
ACCASOFT. Médulos como punto de venta, respaldos, control de horario, barras,
presupuestos, contabilidad, C X C, C X P y cajas y bancos presentan un nivel de

implementacion del 0% debido a la falta de manejo y registro de informacion.

Tabla 19. Tabla cumplimiento de implementacion

MODULO IMPORTANCIA |IMPLEMENTACION | PESO
Articulos 7,64% 95,83% 7,32%
Produccion 7,64% 91,67% 7,00%
Némina 7,64% 98,33% 7,51%
Ventas 7,01% 90,00% 6,31%
Kardex 6,37% 94,17% 6,00%
Compras 6,37% 96,67% 6,16%
personal 6,37% 91,67% 5,84%
Clientes 5,73% 95,83% 5,49%
proveedores 5,73% 87,50% 5,01%
CxC 5,10% 0,00% 0,00%
CxP 5,10% 0,00% 0,00%
Usuarios 5,10% 100,00% 5,10%
Empresas 3,82% 100,00% 3,82%
Caja y Bancos 3,82% 0,00% 0,00%
Informes 3,18% 41,67% 1,33%
Punto de venta 3,18% 0,00% 0,00%
Respaldos 2,55% 0,00% 0,00%
Control de 1,91% 0,00% 0,00%
Horario
Barras 1,91% 0,00% 0,00%
Presupuestos 1,91% 0,00% 0,00%
Contabilidad 1,91% 0,00% 0,00%
TOTAL 100,00% TOTAL 66,89%
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6. CONCLUSIONES

Para el cumplimiento de objetivos en el proceso de planificacion de
requerimiento de materiales, actualizar el médulo de ARTICULOS era vital,
esto se cumplio en su totalidad y se muestra en la creacion de las 807 fichas

técnicas nuevas mas la actualizacion de las ya existentes.

El programa de 5 eses implementado logré una estandarizacion y cultura de
orden, limpieza, organizacion, bienestar y seguridad del espacio laboral dentro
del dia a dia de cada persona en la empresa calzado TIGER PATHFINDER,
con la implementacion de su respectivo indicador se permitira a la gerencia
tomar acciones sobre el orden y la limpieza de las zonas de trabajo. La
evaluacion del programa cinco 5 eses aument6 un 35,3%, ya que inicialmente
se encontraba en un 54,7% y con las jornadas de orden y limpieza ascendio a
un 90%.

Con la implementacion del manual de funciones se dio a conocer de manera
concreta y sencilla las funciones y responsabilidadesque debe cumplir cada
empelado para el buen funcionamiento de los procesos dentro de la empresa.

La implementacion del manual de procedimientos logré estandarizar las
labores y actividades que conforman los procesos de logistica interna, tales
como la planificacion de requerimientos de materiales, la gestion de

inventarios y el almacenamiento de materiales.
El disefio de los indicadores para medir la eficiencia de los procesos logisticos

permite tomar acciones oportunas y realizar cambios preventivos en lugar de

correctivos.
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Una herramienta primordial para escoger el modelo de planificacion de
materias primas es el sistema de clasificacion ABC, gracias a esta herramienta
se logro establecer los parametros para tener control de las entradas y salidas
de materias primas. De acuerdo con los datos obtenidos en la clasificacién
hecha anteriormente se observa que el 12,5% de los materiales representan
un 84,18% del valor del inventario (materiales tipo A), mientras que el 25% de
los materiales equivalen a un 11,29% del valor del inventario (materiales tipo

B) y el 62,5% restante tan solo equivale a un 4,53% (materiales tipo C).

La observacion de las areas de almacenamiento y su posterior analisis, sirvid
para determinar la ubicacién de cada materia prima en las diferentes bodegas.
En total calzado TIGER PATHFINDER cuenta con 133,66 m? disponibles para
bodega.

El nivel de implementacion actual del software ERP ACCASOFT es de un

66,89%, mostrando un crecimiento del 18,66% gracias al cumplimiento de los
objetivos establecidos.
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7. RECOMENDACIONES

Debido a la rotacion del personal de bodega, se recomienda una capacitacion
previa a cada persona, asi como la entrega de una copia del manual de
funciones y de procedimientos, para un completo entendimiento por parte del

operario.

Incluir los indicadores de medicidén de eficiencia de los procesos logisticos en
el software ERP ACCASOFT, para que asi todas las herramientas queden

integradas en un solo programa.

El valor del inventario de materiales pasivos es muy elevado, para disminuir
este se recomienda mandar a repintar las pieles para poderlas utilizar por las

que estan en uso en la actual temporada.

Como algunos estilos se repiten en temporadas futuras, en algunos articulos
se encontraron dos combinaciones con el mismo nombre pero diferentes
materiales (por ejemplo 1147105 C1) y esto creaba confusion a la hora de
ingresar las ordenes de pedido en el médulo ventas y se cometieron errores
fabricando calzado que el cliente no pidio, para eliminar esta confusion se

puede tomar una decision de las siguientes dos opciones:

1. Crear un consecutivo para el numero de combinaciones para
garantizar que no se repita.

2. Borrar la base de datos de los articulos y dejar solamente los
articulos que se van a ofrecer.
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