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INTRODUCCION

El area logistica, representa un conjunto de operaciones estratégicas que engloban la gestién del
transporte, adquisiciones de materia primas, y otros recursos, almacenamiento y distribucion. Su
proposito radica en facilitar la ejecucion del proceso productivo y la entrega del producto final al
cliente. Los objetivos incluyen la realizacion de operaciones a menor costo, la generacion de
eficiencia y a la prestacion de un servicio de calidad al cliente.

El enfoque del siguiente trabajo se orientd a la investigacion que permitié abordar los desafios
logisticos que enfrenta la empresa italcol, es decir los problemas que afronta en area
actualmente. Se utilizaron herramientas de investigacion como encuestas y entrevista dirigidas a
los trabajadores del area. Las respuestas obtenidas se representaron e gréaficos estadisticos,
permitiendo una visualizacidon estandar de las diversas variables desde la perceptiva de los
empleados. La observacion directa de algunos procesos también se emple6 como método de
investigacion. A lo largo de la practica, se obtuvo conocimiento profundo del funcionamiento de
las areas involucradas, las metodologias de los empleados, tiempos requeridos y tecnologias

utilizadas.

Los resultados obtenidos permitieron evaluar el impacto negativo de ciertos aspectos en la
empresa, empleando indicadores logisticos para orientar decisiones con respecto a estas
variables. A partir de los resultados, se propusieron estrategias de mejora que buscaran reducir
el impacto negativo y al mismo tiempo, a aumentar la eficiencia. Se comprendié que la falta de
inspeccion en los procesos podia generar permitidas menores a corto plazo, pero significativas a

largo plazo.
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Por ultimo, se implementod una propuesta de las propuestas, cuya efectividad fue medida a través
de la implementacion durante un periodo especifico para obtener resultados, y luego continuaba
con su funcionamiento. Estas herramientas no solo permitieron medir la efectividad de la

propuesta, sino también mejorar los métodos existentes en funcién de los resultados obtenidos.
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1. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA O COMUNIDAD

ITALCOL es una empresa colombiana especializada en produccion de alimentos de
concentrados para animales, ventas de materias y preparacion de premezclas, tiene
plantas en ecuador y panama. El objetivo de ITALCOL es satisfacer la necesidad de
alimentacion, en busca permanente de una mejor nutricion, manteniendo y desarrollando
una oferta de productos, social, economia y ambientalmente sostenible. Cuenta con 20

plantas en Colombia, ecuador panama.

Misién
Satisfacer las necesidades de su grupo de interés, brindando productos con buenas
tablas nutricionales, econémicas y ambientalmente sostenibles. Pretendiendo mejorar el

nivel de vida de la comunidad.

Visidn

Liderar el mercado de productos concentrados para animales a nivel de Centroamérica,
conservando los estandares de calidad requeridos, innovando en nuevosproductos,
afianzar la satisfaccion de los clientes y colaboradores, todo esto manteniendoun alto

compromiso social y ambiental con la comunidad.
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
2.1. Descripcion de la Problematica

La empresa ltalcol dedicada a la produccién y exportacién de concentrado para
animales, presenta problemas en el area de almacén. La logistica es una funcion
clave en la empresa, ya que esta gestiona el flujo de bienes y servicios. Sin
embargo, esta gestion no esta exenta de problemas que afectan negativamente la
eficiencia de la cadena de suministro, el manejo ineficiente de inventarios, la falta
de coordinacién de los procesos de recepcion y despacho. Dichas variables se
relacionan directamente e interfieren el funcionamiento a la hora de gestionar las
actividades. Gon un sistema logistico poco estructurado, los procesos internos tanto
en el area como o en la cadena de suministro son lentos e ineficientes, lo que impide
prestar un buen servicio afectando asi al cliente final. Esta area requiere de
suficiente personal para desarrollar los procesos, lo cual si el personal es
insuficiente genera que las actividades no se cumplan en los tiempos establecidos
e incompletos. Una carencia de visén global en los procesos logistico provoca la
limitada planificacion de los procesos, quitdndole la importancia que requiere,
debido a esto no se emplean modelos para mejorar la productividad en las
actividades. Esto puede traer consecuencias en los clientes internos como externos
al no cumplir con las funciones requeridas, poca importancia al area, sino también
al cliente final ya que en un debido caso que la mala ejecucion afecte al producto
final, el cliente optara por buscar mejores ofertas que garanticen una satisfaccion
en los productos requeridos. Debido a lo anteriormente expuesto, se plantea como
pregunta de investigacion ;Cuales son las variables operativas que estan afectando
el 6ptimo funcionamiento en el area de almacén en la empresa ITALCOL?
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2.2. Justificacion de la Practica

El area logistica de una empresa es un area que requiere de un mejoramiento
continuo, ya que esta area abarca un conjunto de herramientas y actividades
indispensables para satisfacer las necesidades del cliente, eficiencia y rentabilidad
de la empresa. El area de almacén o logistica tiene como funciébn mantener la
mercancia almacenada para que se conserve en perfecto estado, generalmente
antes de salir al mercado. El motivo de este planteamiento es centrado al area
logistica en general, cada proceso u actividad que conforma esta area, sobre todo
en el almacén. Dicho esto, requiere de un analisis y diagndstico del area. Un modelo
eficiente garantiza la optimizacion de las actividades de almacenamiento y
distribucion de los productos ya que las estrategias facilitaran la ejecucion de las
tareas y generaran valor a los procesos. Este andlisis busca encontrar una
adecuada planificacion y gestion del abastecimiento lo cual permitira analizar los
diferentes métodos o modelos logisticos mas eficientes. Este planteamiento es
relevante paralas UTS porque apoya las lineas de investigacion del grupo SOLYDO
y procura el establecimiento de relaciones académicas entre la funcién misional de
docencia y empresas tan importantes para la region como ltalcol, lo cual, permitira
contribuir a un mejor desarrollo de la productividad y rentabilidad de la empresa.

2.3. Objetivos

2.3.1 Objetivo General

Establecer propuestas estratégicas en el area logistica de la empresa, mediante el
analisis de sus procesos, para un mejoramiento significativo en el funcionamiento

del area de almacén de la empresa ITALCOL.
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2.3.2 Objetivos Especificos

*Esquematizar los problemas asociados al mal funcionamiento del area de logistica
para identificar las causales de dicha afectacién mediante su analisis exhaustivo.
*Evaluar el impacto de estos problemas en la cadena de suministro a través de un
analisis de su funcionamiento para identificar el nivel de impacto negativo y
establecer estrategias de mejora.

«Implementar estrategias de mejora y verificar los indices de efectividad en el area
de logistica de la empresa a través de la cuantificacién de su impacto.

2.4 Antecedentes de la Empresa

ITALCOL inicio en la mezcla de alimentos para cerdos, para consumo propio y
ventas a las fincas aledafas. En 1970 Sebastian Carbone Bellini y Maria Scarletti
fundaron Italcol, una empresa dedicada a la fabricacion, distribucién, Ventas y
exportacion de alimentos de concentrado para animales en Colombia. El nombre
nacio de las iniciales de los paises de los dos socios fundadores. Empezaron a
expandirse a nivel nacional y en otros paises como ecuador y panama. Hoy tiene
una visidbn puesta en el mercado andino, crecimiento sostenible y con una
innovacion constante para satisfaccion de los clientes. La industria de la fabricacion
de alimentos compuestos para animales se caracteriza por la mezcla, la
mecanizacion, automatizacion y por la gran variedad de procesos y subprocesos
gue abarca en todas sus fases (desde la seleccion a la distribucién, pasando por los
procesos de transformacién previa).es por esto que los proceso y su buen
funcionamiento en cada actividad de cada area debe desarrollarse
satisfactoriamente. Martinez (2012) en su investigacion titulada “Analisis vy
mejoramiento del proceso logistico de distribucion de la industria fabricadora de
alimentos”, tienen como objetivo mejorar el proceso logistico. Para ello realizo el
diagnéstico del estado actual y la formulacion de un plan de mejora. Como
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resultados obtuvo que la medicién, control, y seguimiento del proceso permite tomar
decisiones que afectan de manera directa el sistema de distribucién, su objetivo,
mejorar el proceso logistico. Martinez recomend6 disefiar un plan de produccion
gue permita cumplir con los pedidos realizados y evitar costos innecesarios dentro
de la cadena logistica.

Esta investigacién es de gran importancia para el planteamiento y solucion del
problema porque su plan de mejoramiento abarca dese el area de la produccién,
dicho esto abraca las otras areas de la cadena de suministro

Por otra parte, Gomez (2018) describe que el problema de la gestién logistica que
mantiene las empresas productoras de alimentos de animales, dicha actividad es
de gran demanda se arribdé que en un porcentaje razonable de 44% las empresas
son deficientes porque no logran identificar con claridad los procesos logisticos y
recurren a la improvisacion, ocasionando que esto influya negativamente la
rentabilidad de las empresas con base en lo anterior se podria contar con este

recurso para que sea base de las estrategias de mejora.
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3 MARCO REFERENCIAL

3.1. Proceso Administrativo
El proceso administrativo es un instrumento el cual ayuda a lograr el

cumplimiento de los objetivos trazados por los administrativos para el
fortalecimiento de todos los departamentos que posee una empresa. Es un
instrumento el cual ayuda a lograr el cumplimiento de los objetivos trazados
por los administrativos para el fortalecimiento de todos los departamentos
que posee una empresa

(Gonzélez, 2015).

3.2. Proceso de compras

El proceso de compras, es un instrumento el cual ayuda a lograr el
cumplimiento de los objetivos trazados por los administrativos para el
fortalecimiento de todos los departamentos que posee una empresa. Es un
instrumento el cual ayuda a lograr el cumplimiento de los objetivos trazados
por los administrativos para el fortalecimiento de todos los departamentos
que posee una empresa.

(Maximiano, (2009))

3.3. Planeacion estratégica

Implica a partir de la orientacion estratégica de la empresa,
interpretar la estrategia global y aplicarla en la cadena de suministro de
manera que alcance la rentabilidad previa por la empresa. La planeacion
estratégica es un proceso secuencial que la empresa debe llevara a cabo
para proyectarse y desarrollarse en un entorno rapido y turbulento

desafiante y competitivo para enfrentar el desafio de la competencia de los
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mercados, e necesario adaptarse y desempenarse de manera fluida en el
entorno.
(Silva, (2006), pag. 10)

3.4. Abastecimiento oportuno de bienes y servicios

Conecta varias areas de la organizacién, abracando desde la adquisicion, hasta la
asistencia posterior a la venta, este enlace se encuentra estrechamente relacionado
con la mejora de la gestion logistica de la empresa, con el proposito de elevar la
calidad del servicio al cliente al tiempo que se optimiza diversos procesamientos
tales como a optimizacion de la linea de produccién, la eficiencia en el uso de los
recursos y el mantenimiento de niveles ideales para impulsar su rotacion.

(Costa Salas, (2015), pag. 3)

3.5. La logistica y cadena de abastecimiento

Se relaciona de manera directa la conexion entre la cadena de suministro y la
logistica mediante una analogia con el organismo humano “la logistica simboliza la
cadena de suministro de la misma manera que el corazon lo hace con el cuerpo
humano. El cuerpo humano no se asemeja a una seria de 6rganos encadenado,
sino mas bien a un conjunto coherente de sistemas interdependientes, unidos a
través de un sistema de comunicacion e informacion”.

(Beltran Amador, s.f.)

3.6. Gestion de almacén

La gestion de almacenes es un proceso clave que busca regular los flujos entre la
oferta y la demanda, optimizar los costos de distribucion y satisfacer los
requerimientos de ciertos procesos productivos. En este sentido, describen que la
gestion de almacenes contribuye a una efectiva gestion de la cadena de suminitros
por estar directamente implicada en el intercambio de informacion y bienes, entre
proveedores y clientes, incluyendo fabricantes, distribuidores y otras empresas que
participan en el funcionamiento de la cadena de suministro

(Espinal, (2010), pag. 28)
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3.7. Gestion de stock

Realizar de manera adecuada la administracion de inventarios 0 existencias de
producto resulta esencial para garantizar la satisfaccion del cliente. El mismo tiempo
posibilita la anticipacion de los niveles de ventas en periodo especificos y asegura
la disponibilidad oportuna de mercancia en los almacenes. Para su
comercializacion. La gestion del stock es un componente esencial dentro de la
funcion logistica que se enfoca en supervisar las existencias de la empresa.
(Ferrin Gutiérrez, (2007), pag. 15)

3.8. Control de almacenamiento

Proceso de recibo de mercancias es la primera operacién que tiene lugar en un
almacén o centro de distribucion, bien sea de materias primas, producto en proceso
o producto terminado. Esto en relacién a lo que tiene que ver con el flujo de las
mercancias al interior de dicho almacén, proceso que a su vez se completa al
momento previo de almacenar o ubicar las mercancias recibidas en sus respectivas
ubicaciones dentro de las instalaciones del almacén.

(Cardona-Tunubala, (2018), pag. 20)

3.9. Costos de inventario

Los Costos estan relacionados con los costos administrativos necesarios en la
solicitud de los pedidos de inventarios. Se involucran los costos por faltantes
ocasionados por tener existencias insuficientes en el inventario; los mismos costos
de reabastecimiento o de pedido (gastos administrativos fijos para formular y recibir
un pedido) y de reservas de seguridad (pérdida de oportunidad

(Rodriguez B. J., (2018), pag. 23)

3.1.1 Administracion de los inventarios.

Es una herramienta para optimizar los recursos economicos de la empresa., el
enfoque puede dividirse en varias secciones como la definicion del inventario,
categoria y los costos elementales relacionados a su gestidn las técnicas
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comunmente ampliadas para la administracion de inventario para mejorar la
rentabilidad, reducir gasto y por ende utilizar eficazmente los resultados financieros
al mismo tiempo que se optimizan las ganancias

(Duran, (2012), pag. 55)

3.1.2Centros de distribucion

El Centro de Distribucion (Cedi) se puede definir como el lugar fisico (SKU's: Stock
Keeping Units) donde una o varias empresas almacenan diferentes tipos de
mercancias o materias primas, ya sean fabricadas por ellas o adquiridas a un
tercero. Se manejan dimensiones que pueden ir desde muy grandes (pallets con
mercancia) hasta unidades sueltas. Normalmente los centros de distribucién no se
encuentran en las propias instalaciones de la empresa, sino fuera de ellas, en areas
de facil acceso y preferiblemente cerca de autopistas, aeropuertos o puertos; esto
facilita un rapido recibo y despacho de la mercancia que administran.

(Arrieta Posada, (2011), pag. 18)

3.1.3 Gestion logistica

La gestion de la logistica es la planificacion y la ejecucion de la parte de la cadena
de suministro que se encarga de la entrega de los productos al cliente en las
condiciones acordadas. Aunque muchas veces se confunde la logistica con la
cadena de suministro, hay que remarcar que este Ultimo término es mucho mas
amplio e implica toda la gestion de un producto o servicio desde que se planifica
hasta que se consume. Por el contrario, la gestion de la logistica incluye todo lo
relacionado con el transporte de mercancias, el almacenamiento, el picking o
preparacion de pedidos y el transporte hasta los intermediarios que llevaran a cabo

la venta o hasta los domicilios particulares.

(Calzado-Girdn, (2020), pag. 45)
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4 ESARROLLO DE LA PRACTICA

41 Fase 1: Esquematizar los problemas asociados al mal funcionamiento
del area de logistica para identificar las causales de dicha afectacién mediante
su analisis exhaustivo.

Durante el periodo de practica se realizaron funciones que permitieron conocer la
parte administrativa, relacion con proveedores, ubicacion de las areas que la
conforman como: materias primas, graneles y area administrativa, despacho y
producto terminado, cada area cuenta con indicadores para medir la eficiencia tales
como mermas, indicadores de servicio al cliente, tiempos de despacho, tiempos de
cargue y descargue, indicadores presupuestales y finalmente indicadores de
energia.

Cuenta con ERP (Enterprise Resource Planning) lo cual es un sistema que permite
realizar, ordenes de compras, revision de proveedores, generas notas sobre costos,
entre otras funciones, indica que productos que pasan por bascula tanta ahi como
el central bascula que es otro software lo cual cuentas con muchas funciones y es
esencial es el todas las areas de la empresa, permite revisar el peso, producto,
bodegas a las que ingresa el producto, agendamiento de vehiculos para cargue y
descargue de materia prima , entre otros.

4.2. Funcionamiento actual del area

El &rea de almacén tanto operativa como administrativa, se encarga de la gestion
del inventario, abastecimiento de materias primas entrada y salida de productos
En los despachos de producto, actualmente implementaron la estrategia Picking,
gue es la recogida y combinacién de cargas no unitarias que conforman el pedido
de un cliente. Incluye el conjunto de operaciones destinadas a extraer y
acondicionar los productos demandados por los clientes y que se manifiestan a
través de los pedidos” Durante este proceso se debe seleccionar el producto y la

cantidad correcta de la ubicacién precisa que indica el sistema, con el fin de
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completar el pedido solicitado por el cliente. Es decir, este proceso se trata de un
alistamiento de productos con anterioridad de tal manera que cuando el cliente
llegue su tiempo de espera y cargue sea menor y mas rapido. Esta estrategia se
empez0 a implementar hace poco, por cual ha tenido su ventajas y desventajas. En
area externa ha logrado aumentar la satisfaccion del cliente al llegar a la planta y
cargar el vehiculo, no se les brinda a todos los clientes, solamente a las cargues
menores o iguales a 34 toneladas. Cabe mencionar que esta implementacion trajo
consigo desventajas en cuanto a los horarios para la realizacion de inventarios y
para los trabajadores, aumentando los gastos. Sin embrago los resultados frente a
la satisfaccion de los cliente y competencia han sido significativos. Son variables
gue han ido menguando con el tempo, trabajando en ellas.

La investigacion esta enfocada en las actividades que componen el area, de modo
gue se investigue cuéales que variable negativa se identifica en cada una. Del area
de despachos, donde se ejecutan los procesos logisticos, en el abastecimiento de
materias primas y centros de distribucion que maneja actualmente, se
inspeccionaron algunas de las actividades durante su funcionamiento para
profundizar acerca de su funcién.

Actualmente se cuentan con 9 de bodegas donde se almacenaba el producto
termino, de las cuales debido a la situacibn presentada del Covid-19 se
implementaron 5 bodegas para tener un stock asegurado y con el fin de aumentar
su capacidad de almacenamiento, también son utilizadas para almacenar un
producto olote cuando se encuentra infestados y una en particular es denominada
bodega mercado e donde se encuentra variedad de referencias, y ya que el
ocasiones el cliente puede llevar variedad de producto.

4.3. Distribucioén de bodegas del Producto terminado
La distribucion de bodega va de acuerdo a las lineas de producto que se manejan,
caracteristicas de producto, peso, unidades y facilidad de acceso, bajo la estrategia

PESP, e inspeccion de las unidades que permitan diagnosticar a tiempo si el
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producto esta infestado o en buenas condiciones para llevarlo al cliente final, la
materia prima que maneja italcol no es susceptible a la contaminacion, ya que es
derivado del maiz, por lo cual llama gorgojos y aves que pueden traer consigo
paracitos. Es por ello que los productos durante su proceso de almacena se le
realizan constante pruebas de calidad y con marcados con etiquetas que indican su
estado. Ya sea en reproceso, inhabilitado para el consumo y verificado y listo para
salir de almacén. Su estrategia de almacenamiento radica bajo la estrategia ABC,
método de clasificacion de inventario con una categoria de productos con respecto
alas importancias para la empresa, es decir se almacena dependiendo el porcentaje
de ganancias, produccion y rotacion de los productos.

Figura 1. Planos de bodega de productor terminado distribucion
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PRODUCTOS DE GANADERIA Y BAJA ROTACION

PRODUCTOS DE ROTACION MEDIA MASCOTAS
PRODUCTOS DE BAJA ROTACION: POSTURAY POLLO ENGORDE

BALES

DEVOLUCIONES
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Nota: croquis de una de las bodegas de producto terminado actualmente, tipo de almacenamiento y

capacidad de la misma
Fuente: autor del proyecto

Italcol ofrece una amplia gama de productos para animales domésticos, ganaderia

porcicultura, entre otros ademas de la venta de sus materias primas. Cuentan con

una distribucién para clientes especiales, es decir para los minoristas y para granjas

y rancho.

Tabla 1. Linea de productos italcol

POSTURA
PORCICULTURA
POLLO ENGORDE
GANADERIA
EQUINOS
MASCOTAS
ACUICULTURA
SALES MINERALES
REPRODUCTORAS
PEUQENAS ESPECIES

MATERIA PRIMA: MAIZ, TORTA DE SOYA,
DESTILADO Y FRIJOL
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Nota: referencias de los productos que ofrece italcol con las referencias de cada linea de alimento

Fuente: Autor del proyecto

El diagrama 2, ilustra el proceso por el cual deben pasar los clientes para para
hacerles la entrega del productos final, previamente son agendados las citas,
después se realiza un registro de las personas y vehiculos que ingresan a la planta
para llevar una base de datos y teniendo todo el proceso en orden, se da paso de
entrada a la planta

El cliente debe realizar el pedido por el portal principal, en el cual especifican la linea
del producto, cantidad y fecha del cargue, con base a esto se realiza el

agendamiento de los vehiculos para el cargue y despacho.

Figura 2. Diagrama de flujo

Facturacion del pedido
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vehiculo

El conductor pasa el vehiculo a la
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Nota: diagrama con la descripcion del proceso de despacho de producto

Fuente: autor del proyecto

Algunas variables negativas de este proceso, pueden ser que algunos vehiculos no
se encuentran enturando antes de llegar a la planta, esto puede ocasionar trancones
que no permiten la circulacion de vehiculos que, si estan agendados, ademas
cuando llueve la bascula no puede pesar el producto debido a la situacidon no se

establece el peso correcto y debe ser interrumpido el proceso.

4.4. Tiempos de entrega

El area de logistica va de la mano con el equipo de servicio al cliente, gerente de
zona y gerente de eficiencia, con el cual se reinen periédicamente para mirar las
estadisticas que indican los tiempos de cargue mensualmente, a partir de ello
establecen tiempos y se hace una seleccion de clientes para asignarles un permiso
llamado CPT el cual le permitird cargar el vehiculo tan pronto llegue a la planta.
Italcol se toma muy enserio la atencion al cliente por lo cual siempre buscan que los
cargues sean lo mas rapido posible y que los clientes no esperen mayor tiempo.

Las estadisticas de los tiempos de cargue la toman bajo los tres informes de
producto terminado, materias primas y tiempos de cargue y descargue y un informe
denominado REACUDO, el cual permite visualizar, las toneladas cargadas durante
el dia y la semana, también permite ver los tiempos de cargue y el porcentaje diario.
Los tiempos establecido para el cargue de vehiculo y entrega son de 1:30(una hora
treinta minutos), luego de ese proceso pasan a pesar y se retiran de la planta, lo
que se quiere mejorar cada dia es que el tiempo sea menor al establecido. Procurar
que el tiempo que los clientes permanezcan retenidos en planta para la entrega sea

el menor posible.
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En latabla 2, se muestran los tiempos diarios, tomando los registros que se exportan
de bascula, con base a ello se realizan los informes diarios que permiten visualizar
los tiempos.

Tabla 2. Tiempos de cargue de vehiculos.

TIEMPO DIARIO
Cantidad Cumplimiento
Tiempos esperados
P (minr}) 1:30
‘ 105%
tiempos de cargue 196
actual(min)
Numero de vehiculos 71
cargados
vehiculo> 1:30 min 26
37%
vehiculo< 1:30 min 45
63%
toneldas cargadas
567
Entrada del primer
vehiculo 6:01
Salida del ultimo
vehiculo 10:06
Horas laborales 16:05
Ton x horas 354

Nota: Cuadro indicador de productividad para los tiempos de cargue de las toneladas diarias, datos
suministrados por consolidado diario de la empresa

Fuente: Autor del proyecto
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Para llevar a cabo el calculo de los rendimientos del ciclo de transporte tenemos en
cuenta las horas de trabajo reales que se cumplen en cada turno.
Los tiempos de paros programados son de 1.6 horas por turnos, a continuacion, se

muestra la tabla.

Tabla 3.

Paradas programadas
Actividad Duracion
Cambio de turno 0.5
Alimentacién del personal 0.5

Revision y alistamiento para el cargue | 0.5
Total 1.5

Nota: Datos suministrados por supervisor del area y observacion directa del proceso de despacho

Fuente: Autor del proyecto

La materia prima que se maneja en la empresa es de origen de importacion y
nacional, las importadas son las siguientes: maiz amarillo americano, torta de soya
americano, destilado de maiz, torta extruida, maiz brasilero, maiz argentino, frijol de
soya americano, torta de soya boliviana, Cookie Meal. Son exportadas de Estados
Unidos, Argentina, Brasil, Bolivia, entre otros paises, entre los puertos asociados
estan Almagraro de santa marta, operlog Santa marta, Riverport, Coremar Palermo.
Y las trasportadoras asociadas son, Impocoma, Okendo y Transolicar, Autotanques,
entre otras. Para hacerlos llegar a la planta, italcol ha implementado rutas
establecidas y seguimiento de los transportadores durante el camino para
cerciorarse de una llegada segura de la materia prima

Por otro lado, esta la compra y venta de materia prima nacional entre ellos estan: la
sal, bicarbonato, aditivos, medicados, harina de arroz, mogolla de trigo, torta de
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palmiste, aceites de pollo, caolin, carbén, compra de empaques. Los proveedores
pasan por una evaluacion que permite evaluar las rutas de envié, la calidad, y
precios, no obstante, para la compra de materia prima se toman dos pesos que son
el peso de bascula y el peso de proveedor.

El almacenamiento de materia prima es nacional es diferente a ala importada,
denominada materia prima a granel debido a la gran cantidad que se manejé se
almacenan en silos y la materia prima nacional es almacenada en bodegas con
estanterias y normas de sanidad. El sistema que emplean es un sistema de cadena
de modo que la llegada a produccion sea mediante sistemas continuos, asi como
también la llegada de produccidon a bodegas. A continuacion se muestra la
ilustracion del sistema de almacenamiento.

Figura 3. Distribucion de materias primas

Materia prima
importada

Materia prima
nacional

Nota: modelo de la cadena de abastecimiento y tipo de almacenamiento actual
Fuente: Propia del autor
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4.5 Cadena de abastecimiento

La planta cuenta con 12 silos en total, tres silos con una capacidad de 1.000
toneladas, tres silos con una capacidad de 2.000 toneladas estos para el
almacenamiento de granos y seis silos con capacidad de 150 toneladas cada uno
para almacenamiento de tortas, nueve piscinas con capacidad de 103 toneladas
para almacenamiento de subproductos. Para el almacenamiento de liquidos como
el aceite, se cuentan con 4 tanques La capacidad de produccion a nivel nacional,
es de mas de 50.000 toneladas mensuales

Las actividades logisticas se dividen en funciones, unas de caracter productivo a
cargo del jefe de Produccion, unas funciones comerciales a cargo del jefe de Ventas
y jefe del Almacén y otras de aprovisionamiento a cargo del jefe de Compras. Las
decisiones sobre el stock seguro del producto terminado y los indicadores
relacionados con la rotacion y duraciéon dentro del almacén no son responsabilidad
del personal del almacén. El personal del almacén debe conocer el flujo de envios
y el inventario para abastecer los muelles de carga y satisfacer la demanda de
alimento y proporcionar una cantidad determinada de alimento en el menor tiempo

posible.

4.6. Gestion de inventarios

Los coordinadores de materia prima y graneles son responsables de la verificacion
de materia prima en cada corte, el equipo de ventas, el encargado de llevar los
pronosticos tanto de abastecimiento como de ventas con los datos histéricos.

Los inventarios son presentados al jefe de almacén, para evaluar el consumo, ya
sea que aumente o disminuya y la distribucion en planta.

Se gestiona la rotacion ya sea baja o alta para el consumo y verifica la cantidad que
se almacena en los puertos con base a los inventarios para hacer el pedido hacia la

planta.
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4.7. Metodologia de investigacion.

Para llevard acabo el analisis se utilizaron herramientas como la entrevista,
encuestas, y recorrido de las areas de almacenaje y materias primas.

La entrevista fue dirigida al jefe de almacén, con lo cual se pretendia saber desde
su punto de vista, como estaba conformada el area, su visién hacia un futuro,
oportunidades de mejoras y metodologias que se estan implementado para una
mejor eficiencia.

La encuesta fue dirigida a los trabajadores que conforman el area del almacén,
mediante un ndmero de preguntas de seleccion mdltiple, se realizaria una
recoleccion de datos para luego ser analizados, mediante técnicas como el
promedio y diagramas de estadisticas para evidenciar resultados

Poblacion y muestra de los trabajadores El uso de herramientas cuantitativas
permite, a recoleccién y analisis de datos de las variables se estudian las
propiedades y fenomenos cuantitativos, se explican eventos a través de métodos,
técnicas e instrumentos propios de esta investigacion, esto significa que se miden
cantidades y por consiguiente se producen respuestas concretas y cuantificables
que respaldan a la propuesta.

Se llevo a cabo una investigacion de campo, la cual permitiria la optacion de datos,
mediante fuentes primarias. La encuesta es un método para recopilar informacion
en el que se emplean formularios estandarizados, posibilitando la exportacion de
diversos aspectos en individuos o grupos bajo estudios. Estos aspectos abarcan
eventos, posturas, conviccién, percepciones, comportamientos de compras, rutinas
y preferencias

La entrevista es una interaccién constante con el entrevistador y los informantes, se
enfoca en lograr una comprension profunda de la perspectiva que los informantes
mantienen en relacion a sus vidas, experiencias y circunstancias. A través de una
serie de encuentros recurrentes, se busca explorar y analizar con detalle sus puntos
de vista y percepciones, con el propésito de tener una vision mas completa y precisa
de sus videncias.
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4.8. Tratamiento de la informacion

La encuesta contiene preguntas con respuesta cerrada, basada en el area, para
medir los resultados mediante las respuestas de cada uno. La encueta fue aplicando
de forma oral a cada colaborador, indicandoles el objetivo de dicha entrevista. Con
el fin de saber desde sus puntos de vistas las condiciones del area.

4.9 Analisis de resultados.

Figura 4.

Formato de entrevista.

Entrevista: se realizé al jefe de almacén.

Entrevista

¢ Como puede describir el estado actual de la gestion en el area?

¢ Como pueden medir la eficiencia de los procesos?

¢Cuenta con una capacidad apta tata de produccion como de almacenamiento?
¢ Cuales son los problemas que afrontas actualmente?

¢Cuando los productos tienen baja rotacion, qué medidas se toman?

¢ Cual es su respuesta frente a las mermas del area?

¢ Como puede describir el estado actual de la gestion en el area?
Rta: En estos momentos es bueno el estado, se esta inspeccionado cada proceso
con el objetivo de mejorar e ir un paso mas adelante de la competencia, por eso
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buscamos eso, que los clientes se sientan satisfechos con nosotros, es un area en
busca de la mejora continua.

¢ Como pueden medir la eficiencia de los procesos?

Rta: Tenemos indicadores para cada actividad, es importante tener todo
inspeccionados porque siempre puede haber oportunidades de mejora, con base a
esos indicadores nos reunimos como equipo para la toma de decisiones bajo esa
situacion”

¢Cuenta con una capacidad apta tata de produccion como de almacenamiento?
Rta: contamos con excelente capacidad para producir y almacenar por esto le
magquilamos a otras empresas como, San marino, Avidesa, entre otras. Majemos
prondsticos mensuales para tener una gestion del stock, de materia prima que se
necesita adquirir a nuestro puerto Riverport. Ahora estamos trayendo materia prima
para almacenar en planta en sacos especiales para ahorrarnos los costos de
almacenaje que son muy alto. Manejamos un inventario costico, es demasiado y
tenemos la capacidad, asi como de producir como para vender.

¢ Cuales son los problemas que afrontas actualmente?

Rta: Como manejamos un producto que es llamativos para los pajaros, ellos traen
parasitos, entonces podemos sufrir de infestacion de la materia prima o incluso, a
veces ha llegado desde el proveedor ya infestada, eso nos afecta el inventario y el
almacenamiento, hace que la cadena se generen cuellos de botella, ademas de los
errores de despacho frecuentemente, estamos tragando en ello para genera un
control incentivan al trabajador a mayor inspeccion en la operaciéon. Porque si
detectamos los errores en planta es menor que cuando ya el cliente nos notifica de
su molestia, el proceso de devolucion es tedioso.

¢ Cuando los productos tienen baja rotacion, qué medidas se toman?

Rta: Tenemos indicadores para ello, entonces cunado son d baja rotacién que mas
que todo son los medicados, se habla con produccion para mirar en que formulas
se pueden incluir para sacra esos productos.

¢ Cual es su respuesta frente a las mermas del area?
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Rta: Se esta trabando en eso, porque siempre hay cosas por mejorar y a futuro se
quiere optimizar los procesos, pero para ellos primero se debe adecuar la planta, lo
que esté en nuestras manos y se pueda mejorar lo haces estamos en pro de la

identificaciéon oportuna.

4.1.1 Encuesta dirigida a los trabajadores
La encuesta esta dirigida los empleados que conforman el area del almacén, desde

la parte administrativa, hasta la parte operativa. Se obtuvo un total de, respuesta,
con base a la cantidad, el promedio de la encuesta de 14 personas

Tabla 4. Poblacion del muestreo

Poblacién Hombre Mujeres Total
Coordinadores 3 1 4
colaboradores 8 2 10

Nota: numero de personas del area a la cual se le realizd la encuesta

Fuente: Autor del proyecto

Figura 5.
Formato de encueta

ENCUESTA

El objetivo de esta encesta es con fines académicos, mediante la recoleccion de
datos necesarios para el andlisis del area, desde la opinidn de los coordinadores y
colaboradores para llevar a cabo un diagnéstico del area actualmente

1. ¢, Coémo podria definir el estado del area actualmente?
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[CJExcelente
[] Bueno
[] Regular
[] Deficiente
2. ¢ Considera Usted que la empresa responde de manera adecuada, en

tiempos y formas a las reclamaciones, devoluciones y sugerencias realizadas al
cliente?

] Muy adecuado

[] Adecuado

[ Poco adecuado

[[] Inadecuado

3. ¢, Qué aspectos se tiene en cuenta para la distribucion Fisica de los
Productos de almacén?

[] Caracteristicas Del Producto

[[] Dimensi6n de almacén

[] Facilidad para el control de inventario

[Jubicacion para el embarque y trasporte réapido

4, ¢,Cuales son los errores mas frecuentes que se presenten en el area?
[[] Errores de despacho
[C] Errores de Inventario
[IMal aprovechamiento del espacio
[[]Bajo control de Stock

[] Infestacién del Producto

5. ¢Con que frecuencia se presentan estos errores?
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[] siempre

[ casi siempre
[ casi nunca
[] Nunca

4.1.2. Resultados de la encuesta

Figura 6.
Estado del area actualmente

Excelente

D ¢Como podria definir el
[ Bueno estado del area actualmente?
[] Regular

[] Deficiente

COLABORADORES
L= e L L - B N -]

Exelente Bueno regular deficiente
CALIFICACION

Nota: grafico con el resultado estadistico de la presunta hecha a los trabajadores.

Fuente: autor del proyecto

Interpretacion

El 8% de los empleados consideran que el area se encuentra en buen estado, la
gestion y el desarrollo cada actividad se desarrolla correctamente. Desde su labor
y entorno en el que se encuentran

Figura 7.
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Trabajo realizado por la empresa, frente a los tiempos de entrega, reclamaciones y

sugerencias
¢Considera Usted que la empresa responde de
manera adecuada, en tiempos y formas a las
D Muy adecuado reclamaciones, devoluciones y sugerencias
DAdeCUﬂdO realizadas al cliente?
10
[JPoco adecuado
8
[Jinadecuado
6
4
2
. [
Muy Adecuado Poco Inadecaudo
adecuado adecuado

Nota: la figura muestra la calificacion dada por los trabajadores de la empresa frente a las diferentes

situaciones

Fuente: autor del proyecto

Interpretacion

De los trabajadores considera que los controles establecidos para cada proceso en
su mayoria, se ejecutan de manera correcta, sin embargo, se podria consideran
procesos mas Optimos que permiten un proceso mas agil, en cuanto a su votacion

fue la opcién poco adecuado.
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Figura 8.

Cuales son los aspectos que se tiene en cuenta para la distribucion fisica de los

productos

D Caracteristicas Del Producto ¢Qué aspectos se tiene en cuenta para la
distribucion Fisica de los Productos de almacén?

[IDimension de almacén
10

[J Facilidad para el control de

o

inventario 6
[Jubicacion para el embarque y

trasporte rapido 0
Caracteristicas del Dimencion de Facilidad para el Mayor demanda
producto almacen control de
nventario

Nota: la figura muestra que aspectos se tiene en cuenta a la hora del almacenamiento de la materia
prima y producto terminado
Fuente: autor del proyecto

Interpretacion
El 80% de los empleados considera que la principal caracteristica a la hora de
distribuir los productos, ya sea materia prima o producto terminado se debe a su

composicion y finalidad para el cual fue fabricado.
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Figura 9

Opinién por parte de los trabajadores hacia la distribucion en planta

écree usted que hay una buena logistica de distribucién tanto
D S en planta como en las rutas de distribucién del producto?
|

[INo

[JParcialmente

5 No Parcialmente

Nota: la figura muestra el majeo de la logistica en las rutas de distribucion internas y externas
Fuente: autor del proyecto

Interpretacion

El 50% de los empleados considera que el proceso logistico en planta no esta bien
definido, es decir que la distribucion en planta es deficiente con la ubicacion de

productos y maquinaria para el transporte de material.
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Figura 10.
Errores mas frecuentes que se presentan en el area

[ Errores de despacho o ,
¢Cuales son los errores mas frecuentes que se
[CJ Errores de Inventario y presenten en el drea?
[OMal  aprovechamiento 8
del espacio 6
4
[(JBajo control de Stock 5
[ Infestacion del 0 - -
X & & o & e
Producto & &8 & N o &
W & o o @S»
R 6‘2’\ Qb & &
\Q"g @‘9 o -'15(\'\LQ ¥
<<}@ <<,éo & S

Nota: la figura muestra el porcentaje los errores mas frecuentes presentados en le area

Fuente: autor del proyecto

Interpretacion

Los empleados consideran que los errores mas comunes se relacionan con la
materia prima, ya sea en su almacenamiento o distribucién en planta. Podria

presentar por errores de inventario e incluso de despacho.
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Figura 11.

Frecuencia con la que presentan estos errores.

[] siempre
[Jcasi siempre

¢Con que frecuencia se presentan estos errores?

[casi nunca 7
[CNunca 6

.
0

Siempre Casi siempre Parcialmente Nunca Casi Nunca

Nota: la figura muestra la frecuencia con la cual se presentan los problemas del area

Fuente del autor

Interpretacion

El 50 % de los empleados, consideran que los errores se presentan frecuentemente,
aun cuando existen controles e indicadores, esta frecuencia no merma, el 30%
indica que su frecuencia es comuan y no afecta mucho el funcionamiento. Y el 20%
opta por decidir que casi no presentan debido a que consideran que son errores que

llevan indicadores para su control.
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4.1.3 Interpretacion de resultados

Por parte de los empleados el area se encuentra parcialmente estable, el enfoque
va hacia los procesos internos, estos procesos logisticos internos son los que
presentan deficiencia en cuento a su funcionamiento, es decir que los trabajadores
de la parte operativa visualizan los problemas internos de distribucion.

Otro método del andlisis fue la observacion del proceso de almacenamiento y
distribucion de materia prima en planta. Actualmente se recibié materia prima, pero
los silos de almacenamiento estaban llenos y también las piscinas, para abrir campo
al almacenamiento, empacaron cierta cantidad de la torta en sacos de Big Bag y
almacenarlos en bodegas, cabe mencionar que el transportar estos sacos genera
un costo de montacarguista para su distribucion. Ademas, se puedo evidenciar las
condiciones de una de las bodegas de almacenamiento, la cual no cuenta con la
marcacion de la ubicacion de los productos, es decir que como no almacenan en
estanterias, sin no sobre estibas no se sabe con exactitud la ubicacion de los
productos

Tabla 5. Resultados obtenidos de la encuesta

Resultados
Con base alos porcentajes arrojados en las encuestas, se detectaron las
siguentes varaiables que afectan el arealogistica de almacen

Errores de Despacho 9%
Sobrantes y faltantes de materia
) 6%
prima
Recepcion de materia prima 4%

Observacion directa

Condiciones inadecuadas de almacenamiento

Nota: en la tabla se muestran los resultados de la encuesta realizada, mostrando los principales

errores que se presentan en el area de almaceén
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Fuente: autor del proyecto

4.2. Fase 2: Evaluar el impacto de estos problemas en la cadena de suministro
a través de un analisis de su funcionamiento para identificar el nivel de
impacto negativo y establecer estrategias de mejora.

La cadena de suministros influye todas las actividades u operaciones que involucran
la entrega al cliente final y el producto, en ella influyen varios actores como los
proveedores, comerciantes, fabricadores y distribuidores. Esta conformada por una
serie de procesos como el aprovisionamiento, produccion, fabricacion, logistica y
distribucion. Su objetivo es satisfacer las necesidades del cliente, priorizar |la calidad
y procurar los tiempos de entrega de forma inmediata

La optimizacién de la cadena de suministro es una variable que consideran muchas
compafias ya que ayuda a reducir perdidas innecesarias y una coordinacion de
todo el proceso, entre otras ventajas, los procesos que abarcan esta cadena
generan valor al producto y un costo por ello es muy importante que cada actividad
se desarrolla correctamente, ya que si una no funciona como deberia podria detener
todo el proceso y crear cuellos de botella. Considerando que los procesos son
directamente proporcionales entre si y que una operacién conlleva o permite el
desarrollo de la otro desde una orden de compra hasta la entrega el producto.
Figura 12

Diagrama de la cadena de suministro.
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Orden de compra

PRODUCCION Orden de pedido

PROVEEDOR COMPRAS DISTRIBUCION CLIENTE

1
1
1
¥ Orden de produccion

FLUJO DE PRODUCTO

Nota: la figura muestra el modelo de la cadena de suministro convencional, y manejado por la
empresa
Fuente: (Mendoza, 2014)

Para medir su impacto negativo se consider6 hacerlo mediante un seguimiento de
la frecuencia con la que se presentan, que operaciones abraca esa actividad y
analizar su impacto negativo en ella. Mediante el uso de la informacién recolectada
con base a los errores de despacho, se analizo lo siguiente:

El proceso de despacho de mercancias, comienzan desde la facturacion del
producto a despachar con base al pedido que el cliente monta en el portal oficial de
la empresa, se le asigna la cita para el despacho y llegado el dia llegan a cargar los
vehiculos. Con anticipacion se consulta con el area de produccion la disponibilidad
del producto y que se encuentren en bodega. Finalmente, los productos estan listos
se debe transportar a otras bodegas especificas para cargue de producto, este
transporte se puede realizar por parte de la monta carguitas. Los productos se
cargan de acuerdo a la factura que se generan, sin embrago después del cargue no
se inspecciona que se hallan incluido las cantidades y referencias correctas, los
errores de despacho no solo son ocasionados por los operarios que cargan los
vehiculos, sino también por el personal encargado de la facturacion. Esta trae
consigo una serie de problemas como, el Costo de transporte del producto a planta,

Transporte del producto a bodegas y la Ubicacion indeterminada
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Lo errores de despacho son generados por los operarios al momento de despachar,
mas exactamente por parte del montacarguista, quien es el responsable de llevar
los bultos en las estibas hasta los muelles de cargue, es necesario tener una
inspeccion mas precisa, ya que los errores en la planta si se acciona a tiempo se
puede evitar que lleguen hasta los clientes.

Se realiz6 un seguimiento de los primeros meses del afio y obtuvieron los siguientes
resultados.

La figura 13 muestra el nUmero de ocurridos en los ultimos meses, se puede analizar
que el mes de julio disminuyo, en promedio durante el trimestre en han presentado
alrededor de 25 errores de despacho. Es decir, por cada 100 unidades vendidas 7
son errores de despacho.

Figura 13.

Errores de despacho mensuales

No de Errores

12

2

Abril Mayo Junio Julio

[}
m Mo de Errores 10 5 7 3
Nota: la figura muestra el nimero de errores de despacho que se presentan durante los meses del

ano 2023

Fuente: autor del proyecto

Para medir el impacto negativo en la cadena de suministro se utilizé un indicador
logistico, que permitira evaluar el impacto mas alto, teniendo en cuenta, las ventas,
meses y frecuencia con la que se presentan.

Figura 14.
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Indicador de control de inventario

Nro. Unidades mal despachadas

] ] X Dias del mes
Total, de unidades vendidas

Se hizo uso de datos de las ventas de los Gltimos meses. En latabla 9, se identificd
las ventas que se obtuvieron por meses y la cantidad de errores que hubo en
aquellos meses, los resultados establecieron que en febrero y abril se presentaron
mas, teniendo en cuenta que el valor maximo el 0,16, valor establecido dentro del
indicador, se sobre paso el valor, esto indica que hay al salir de los limites
establecidos se debe actuar con rapidez y tomar decisiones al respecto. La empresa
por su parte, incentiva a los trabajadores a estar mas pendientes e inspeccionar los
pedidos, a cambio de premiaciones que los incentive a desempefiar su labor
correctamente. Cabe mencionar que, al ocurrir unos erros de despacho,
inmediatamente desencadena una serie de variables negativas que detiene el
proceso de la cadena de suministro correctamente. Una de esas variables negativas
son las devoluciones, se detectdé que actualmente no se lleva un control con las
devoluciones que se realizan, sino solamente se notifican mas no se gestiona.

Se identifica que el troque de los productos en el despacho, exceso de referencias
por ubicacion, area de almacenamiento reducida, Sobre stock sin punto de Orden
definido y falta de capacidad e identificaciéon de los productos de La bodega, podria
deberse a la similitud de los empaqgues de todos los productos. Finalmente, como
causa raiz se identifica: productos sin una clara identificacion por parte de los
auxiliares. Asimismo, La empresa actualmente maneja un sistema de picking poco
estandarizado debido a la disminucién de persona para desempefiar la tarea lo que
genera que los colaboradores inicien su tarea de en horarios desiguales, es decir
gue no se cuenta con un tiempo fijo establecido para hacerlo generando cuello de

botella en el momento del alistamiento. De igual manera, la empresa debe
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preocuparse mas por estudiar un sistema de asignacion de productos, ya que
considera que la forma como desempena su labor actualmente es eficiente.

El promedio del alistamiento total es de 3 horas, en el cual estan incluidos unos
desplazamientos y contra flujos que son llamados zigzag, el promedio de
desplazamiento entre las estibas es de 13 segundos las cuales se repiten en
promedio 92 veces. Por tanto, el total de desplazamiento de zigzag es de 15 minutos
en promedio lo que es equivalente a tiempo perdido. Asimismo, la distancia entre
columnas de estibas es de 3 metros aproximadamente, se tiene presente que las
repeticiones en promedio de zigzag son de 92, da como resultado un total de
desplazamiento 252 m de pérdidas. Esta distancia representa pérdida para el
proceso, ya que es una practica inadecuada en la localizacion actual.

Tabla 6

Tiempo de alistamiento para proceso de despacho picking

Tiempos

tiempos promedip 3 horas
tiempos entre zigzag 20 segundos
cantidada promedio zigzag 93 repeticiones

112 segundos
total tiempo perdido 20 minutos
distancia entre estibas 3 metros
total distancia perdida 25, 2 metros

Nota: los datos de que se observan en la tabla, fueron obtenidos de la observacion directa del
proceso
Fuente: autor del proyecto

Tabla7

Reporte de ventas mensuales con los errores de despacho
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Mes ventas Errores de depacho | Indicador

Enero 761,177,000 8 0,45
Febrero 334,456.000 10 0,16
Marzo 259,453.000 5 0,35
Abril 534,433.000 10 0,43
Mayo 645,748.000 5 1
Junio 687,000,009 7 0,25
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Nota: los datos de la tabla fueron suministrados por la empresa para llevar a cabo el analisis,

posterior a eso, muestran los resultados del indicador

Fuente: autor del proyecto

Por ahora solo se lleva el control y recomendaciones a los trabajadores, se piensa

que para menguar estos errores se tendria que automatizar algunos procesos para

logra una eficiencia.
Al proponer el uso de herramientas tecnolégicas, consideraron que son costos que

se debe considerar, ya que la planta no esta condicionada por ahora para aplicarlo

debido a estructura de las bodegas. A continuacion, se presenta el grafico con las

variables estudiadas.

Figura 15.

Resultado de indicador mensual.
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Indicador Mensual

12

10

o ] IS @ 00

761,177,000 334,456.000 259,453.000 534,433.000 645,748.000 687,000,009
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
H Seriesl 8 10 5 10 5 7

Nota: la figura indica la relacion entre las ventas y las unidades despachas del primer periodo del
ano 2023

Fuente: autor del proyecto

Para medir el acceso de inventario o recepcion de materias primas, se tuvo en
cuenta la revision del proceso en el que se basa la empresa para solicitar al
proveedor la materia prima. Mediante la informacién que brindaba el coordinador,
indicaba que el inventario aumenta porque almacenan en sacos Big Bag para
disimular costos de almacenaje en los puertos. A, ahora bien, el andlisis utilizado
para esta variable, fue un indicador de rotacion de inventario, que permitira indicar
el valor unitario del costo el almacenamiento en este caso propio.

Figura 16.
Indicador costo del almacenamiento

Ventas acumuladas
Valor =

Inventario promedio
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Debido a las politicas de inventario, la rotacién debe ser elevada. Pero el almacenar

demas solo puede ocasionar una rotacion baja y estar expuestos a la infestacion, o

dafio en el embalaje por el deterioro. Se obtuvieron los siguientes resultados.

Tabla 8.
Datos los de inventarios mensuales.
Ventas
Meses acumuladas Inventario Indicador
Enero S 54.000.000,00 | S 12.000.000,00 4,5
Febrero S 34.000.000,00 | S 10.450.000,00 3,3
Marzo $345.000.000,00 | $ 70.000.000,00 4,9
Abril $ 20.000.000,00 | $ 67.000.000,00 0,3
Mayo S 21.000.000,00 | S 13.000.000,00 1,6
Junio S 28.000.000,00 | $ 8.000.000,00 3,5

ELABORADO POR: Oficina de Investigaciones REVISADO POR: Soporte al Sistema Integrado de Gestion UTS

Nota: la tabla muestra los datos relacionando ventas frente a los inventarios de los primeros meses
del afo
Fuente: autor del proyecto

Para este indicador se estableci6 el indice mas alto 4,0, por lo tanto, permite analizar
que la empresa ha sabido disminuir el impacto con respecto al aumento de stock,
debido a su capacidad de almacenaje, no obstante, no se aconseja aglomerar las
bodegas abusando de su capacidad, no usandola correctamente aprovechando los

espacios.

Figuran 17.
Rotaciones de inventario.
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Rotacion de inventario

Junio
Mayo

Abril

Febrero

Marzo [
Enero | —

Nota: la figura muestra la relacion entre la rotacion del inventario frente al indice del indicador

Fuente: autor del proyecto

Las pérdidas son significativas cuando se presentan estas situaciones y puede ser
duraderos tanto en las ventas como en la rentabilidad de la organizacion pueden
disminuir, esto suele pasar mas en las cadenas de suministros modernas, la
mayoria de organizaciones adaptas modelos en sus empresas basadas en los
métodos de los autores de la era industrial, pero hoy en dia adaptan metodologias
poco estructurada ignorando los efectos tanto positivos como negativos. Los
enfoques optimizadores pueden eliminar la mayoria del inventario y puede
depender de mantener un contacto estrecho con los proveedores, las
transportadoras y los clientes. La falta de visibilidad y enfoque en los puntos mas
vulnerables de la cadena de suministro y se deja de lado aquellas actividades que
por muy pequefia que no generan valor al producto, pero si genera sobre costos,
demoras, entre otros. Para ello es importante identificar herramientas que en este
caso pueden ayudar a identificar cada proceso u actividad que hacer parte del
funcionamiento de la cadena, e identificar posibles cuellos de botella.
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4.2.1. Bodega de almacenamiento sin marcacién para su ubicacion.

La observacién directa permitié identificar que una de las bodegas de
almacenamiento no cuenta con su respectiva marcacién establecida del producto.
La forma en la que se identifican los productos es bajo la etiqueta que los bultos
llevan mas no por un sistema de almacenamiento, lo que genera que no se sepa
con exactitud la ubicacién de los productos.

En esta bodega se almacén por estibas y no por estanterias debido al
almacenamiento ABC. El producto se recibe a través de una cadena directamente
desde produccién hasta la bodega, para luego ser inspeccionada y ubicada bajo el
sistema que ya se maneja de cierta manera informal debido a la situacion de la
bodega. Cabe mencionar que el sistema de inventario de la empresa es cadtico por
lo tanto no se podria optar por una ubicacion fija.

La bodega no cuenta con espacios marcado para la realizacién de otras tareas
adicionales al cargue de vehiculos. Con respecto a las condiciones de seguridad la
iluminacion del lugar es media, ya que al llegar los vehiculos obstruyen un poco la
iluminacion del lugar, y las lamparas no da abasto con el lugar, no son las indicadas
para el lugar y en las horas de la noche la iluminacion es deficiente. Se podria decir
gue hay una Falta de conocimiento sobre almacenaje y manejo de materiales por
parte de los operarios. Se recomienda hacer el uso de capacitaciones donde se
expongan la manera como se debe desempefiar la tarea correctamente.

Para evaluar esta variable en la cadena de suministro se tuvo en cuenta los errores
de despacho que se mencionaron anteriormente. Es decir, el no tener una
identificacion clara de la ubicacion del producto con lleva dos acciones principales:
Tiempos innecesarios de busqueda de productos, desbalance con el inventario
inicial y errores de despacho.

Con base son una variable negativa, si no se soluciona genera un sinfin de errores

y problemas para la productividad.
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4.2.2. Recepcion de materias primas

El aumento de inventarios puede genera aglomeracion en el almacén, ocasionando
gue el producto este expuesto a condiciones inseguras. La empresa hace uso de
los prondsticos y se lleva un control del inventario actualmente. Los costos de
almacenaje son muy altos, pueden variar, pero no disminuyen, por eso se opta traer
la materia prima de los puertos para almacenar en sacos Big Bag, luego es
transportada por el montacargista a bodegas, cuando los silos tienen capacidad se
empieza almacenar desde los sacos en silos, pero también puede variar debido a
la produccion y consumo en su momento.

De cierta manera esto reduce costos de almacenamiento, para aumenta el
inventario y los espacios en bodega, que pueden ser utilizados para productos de
mayor rotacion. Pare medir el impacto en la cadena de abastecimiento se utiliz6 el
siguiente indicador:

Los recursos empleados en los inventarios que no pueden pasar por el proceso de
produccién inmediato.

Figura 18.
Indicador recepcion de inventario

Inventario promedio
X 30dias

Inventario Final

Nota: la figura muestra el indicador usado para el estudio del impacto negativo con las variables
mencionadas
Fuente: autor del proyecto
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Mes Promedio Final Valor del indicador
Abril S 50.000,00 | S 76.000,00 25
Myo S 713.000,00 | S 450.000,00 10
Junio S 58.000,00 | S 65.000,00 15
Julio S 46.000,00 | S 52.000,00 8

Nota: la tabla muestra los resultados obtenidos del uso del indicador para la recepcion de inventarios

Fuente: autor del proyecto

El indicador nos permiti6 saber el tiempo que dura el inventario almacenado,

comparado con el almacenamiento que dura la materia prima en promedio es de 3-

dias antes de pasar a la produccion, teniendo él cuenta el grafico el mes mas bajo

de almacenamiento fue julio, debido a que el consumo fue mas bajo. El indice

arrojado en el indicador sobre pasa los dias maximos, lo cual indica que esta

variable debe ser minimizada de forma inmediata, se podria optar por traer materia

prima que sea de mayor consumo y asi permitir que en inventario sea de mayor

rotacion y se logre balancear.

Figura 19.

Duracion del inventario en bodegas
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Duracion de inventario
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Nota: la figura muestra el porcentaje de la duracion de inventario en bodegas durante distintos mese

Fuente: autor del proyecto

4.2.3. Sobrantes y faltantes de materia prima

Los pesos que se manejan a la hora del peso son los siguientes: los pesos de la
materia prima de graneles se toma el peso proveedor, lo cual quiere decir que el
carro fue pesado previamente en otra bascula antes de llegar a la planta con la
cantidad requerida. Las materias primas nacionales se manejan bajo los pesos de
proveedor y bascula, en algunas ocasiones se toma el peso de bascula, tomado en
bascula de planta y en ocasiones le peso proveedor. Cuando se presentan en
graneles, la transportadora se hace cargo de ese faltante, en cambio las nacionales
el impacto es mayor, ya que se tiene que aceptar a veces unidades de mas o menos
y en grandes cantidades.

En el mes se evidencias un 40% de sobrantes, este dato se logré obtener gracias a
la revision de los tiquetes de bascula. Afectando los siguientes procesos:

. Inventario
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. Almacenaje
. Produccion requerida
. Tiempos de entrega.

4.2.4. Estrategias de mejora. Marcacion de bodega

Las condiciones actuales de bodega, son las siguientes: cuenta con una capacidad
del almacenamiento de 400.000 toneladas, a diferencia de la primera, en ella se
almacena en estivas, cuenta con dos espacios pequefios, donde se reciben los
bultos de produccién y otro, es la zona de empaque, el cual funciona de la siguiente
manera. A la hora del cargue los bultos pueden sufrir caidas y se pueden romper,
esto hace que se pierda el peso establecido de 40 kg, entonces lo que se realiza en
esta zona es completar los bultos con otros de la misma referencia y completar el
inventario. A continuacién, se muestran los planos de la distribucion de la bodega
actualmente.

Figura 20.
Distribucion de bodega dos actualmente
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Nota: la figura muestra los planos de la bodega dos del producto terminado con su distribucion
Fuente: autor del proyecto

Hay oportunidades de mejora en el aprovechamiento de espacio, tanto para los
operarios como para los montacargas.

Se propone el siguiente modelo de ubicacién y marcacion de la bodega, teniendo

en cuenta las condiciones, presupuesto y espacios aprovechables.

El modelo funciona de la siguiente manera, es una marcacion sencilla, donde los
letreros se ubicarian en la parte superior, suspendidos por cadenas. Para mayor
visibilidad, en cambio si se hace la marcacion en el piso, no duraria mucho, debido
a los montacargas. Se dividira el espacio en tres hileras marcadas con las letras
ABC y cada columna tendra un numero indicador para el caso de la columna B, para
aprovechar el espacio, se apilaran de tres filas.

La zona de re empacado se resulta el espacio se ubicara en la parte de delante de
la columna C, con el fin de que la circulacién de los bultos a su lugar sea mas rapida.
Con esta marcacion se pretende mejorar los tiempos de busqueda de productos y
alistamiento, aprovechamiento de espacios y permite tener un inventario controlado
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y sistematizado. Aumentar tanto filas y columnas para el aprovechamiento de
espacios de las filas, se sugiere aumentar la capacidad de las filas a dos,
considerando la mismo tiempo las condiciones del montacarguista y la capacidad

para alcanzar el productos.

Figura 21.
Modelo de marcacion propuesto
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Nota: aumentra el
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Nota: la figura muestra el modelo propuesto de marcacion para bodega de producto terminado

Fuente: autor del proyecto

4.2.6. Estrategia de mejora: sistematizacion de inventario

Con seguridad se puede saber el valor y la cantidad de inventario con la que cuenta
la empresa, mas no su ubicacion, implementar los codigos de referencias y las
bodegas de almacenamiento debe ser un factor fundamental. Se eximieron los
items presentes en almacén para el inventario, recomendaron las particularidades
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d cada producto, con su presentacion, unidad de medida, cantidades existentes y
clientes. Alidentificar cada articulo se iniciaria un proceso de caracterizacion, lo que

implica la creacion de conjuntos basados en las distintas lineas de produccion.

Tabla 10.
Linea de productos en almacén.

POSTURA
PORQUICULTURA
GANADERIA

SALES MINERALES
EQUINOS
ACUICULTURA
REPRODUCTORAS
PEQUENAS ESPECIES

Nota: la tabla indica la linea de productos que se encuentran actualmente en almacén

Fuente: autor del proyecto

Una vez definidas la categoria en el inventario, se ordenarian todos los productos
con el fin de asignarles cédigos de bodegas consecutivos, dando lugar a la creacion
del litado de los cédigos de las bodegas en sus etiquetas y sistemas.

Después del previo listado se realizaria una inspeccion de todas las bodegas para
la verificacion especifica de la ubicacion de unidades, de modo que al diligenciar el
codigo o numero de bodegas inmediatamente genere todas las unidades en
almacenadas.

La informacién mas importante para lleva acabo la sistematizacion es verificar el
costo de cada producto, para realizarlo se tomaria la informacién de los precios en
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el portal y las futuras de compra para obtener el valor, los precios son conforme al
peso y cantidad, es decir que el peso de venta es de cuarenta kilogramos el bulto y
asi se podria consolidar la informacién del litado de codificacién del producto. Con
el conocimiento previo del sistema ERP de la empresa y verificar que tenga campo
para incluir la opcion de bodegas, si no asi se haria uso de otras herramientas como
Power Bi o central bascula. Se consolidaria el procedimiento de inventario de
inventario y costos para la empresa de planificacion, establecer documentos para la
entrada y salida de productos en bodega con conceptos como entrada, salida y

estado.

4.2.5. Estrategia de mejora: Implementacion de formato para el control de
devoluciones interno

El proceso de despacho de mercancia inicia desde el momento en el que el cliente
llega a la planta y pasa al area de facturacién para hacerle entrega de la factura y
cargar el vehiculo. El cargue del vehiculo esta supervisado por los auxiliares de
bodega. El cargue de vehiculos a la vez sin una inspeccidn destallada es un factor
de riesgo.

El objetivo de implementar este documento con base a las consecuencias de los
errores de despacho que traen consigo devoluciones, la funcién que tendra el
formato sera llevar el control de las devoluciones para mitigar errores que se
desencadenan de otros. Se sugiere incluir a mas personal para supervisar el
proceso de despacho, ya que en esos momentos solo se encuentra una persona a
cargo para una supervisar por lo general seis carros a la vez, se puede decir que
seria un factor de riesgo para los errores de despacho.

Los proceso de devolucion el planta generan congestiones para el desarrollo de
proceso, ya que el vehiculo tiene que repetir casi todo el proceso desde su inicio,
provocando que otros vehiculos no puedan ser cargados, porque se debe revisar el

vehiculo igualmente para el cargue completo o ya sea descargue de unidades de

ELABORADO POR: Oficina de Investigaciones REVISADO POR: Soporte al Sistema Integrado de Gestion UTS APROBADO POR: Jefe Oficina de Planeacian
FECHA APROBACION: Noviembre de 2019




PAGINA 64
DOCENCIA DE 102

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO

EN MODALIDAD DE PRACTICA VERSION: 1.0

F-DC-128

mas, la ventaja de detectar en planta errores de despacho reduce los costos,
cuando ya ha salido, para llegar al cliente de manera gue notifique su inconformidad

y se alargue mas el proceso.

4.2.7 Formato proceso de despacho Picking y restructuracion del proceso
para la diminucién de errores de despacho

El proceso picking es la preparacion de pedidos con anterioridad, de manera que
se seleccionan las unidades con base a la factura y cantidad, de manera que cuando
el cliente llegue a la planta y reciba la factura su pase a cargar sea de inmediato. El
picking no aplica para todos los clientes. Sino a los que llevan minimo cinco
toneladas A diario se despachan diez carros con esta estrategias y a pesar de ser
pocos, se siguen presentando errores de despacho, para ello se pensd en una
manera que los auxiliares tengan un documento mas adecuado para el seguimiento
y control del proceso, permitiendo a la vez ser mas 6ptimos en su desarrollo y tener
evidencias fisicas del proceso, esto permite al auxiliar el desarrollo del proceso de
manera consiente y supervisada a la hora del diligenciamiento para al final de la
jornada ser entregado al coordinar de area. La finalidad del formato reflejar los
resultados del desempefio del proceso, hacerlo mas organizado y sencillo para los
operarios, ya que aunque son pocas las unidades comparadas a las de todos un
dia, su desarrollo deberia ser mejor, con el fin de mejorar el proceso como mejores
condiciones en que el trabajar las desemperie. Asi mismo se propone la reestructura
del proceso picking teniendo en cuenta que su desarrollo, para hacer aporte a la
productividad de todo el proceso de despacho en general de manera que la
efectividad de su impacto pueda mitigar el porcentaje de errores durante los
periodos.

Precios para el personal, evitando contra flujo, y mala alistamiento de los productos
gue provocarian novedades a la hora de despacho como las devoluciones a la

misma vez aumentando optimizando el tiempo de alistamiento, generado una
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reduccion de todo el proceso. La reestructuracion se regira bajo cuatro etapas las
cuales son la planeacion previa asignando de los recursos necesarios tanto
materiales como humanos, en este caso se dispone mas de recursos humanos.
Para la reestructuracién o redisefio del proceso picking de la bodega de producto
terminado namero dos se utilizo el estudio analitico de las de la relacién entre las
variables de la causalidad. El estudio analitico permitid conocer sobre el problema.
Lo cual se mencioné anteriormente que eran los errores de despacho y la bodega
sin marcacion.

En el proceso se logro identificar que la variable del alistamiento se debe a trocada
con el 15% sobrantes con el 23% y faltantes con el 53% durante el mes de julio, un
porcentaje similar a situacién de materia prima. La empresa debe realizar charlas y
capacitaciones todo el personal encargado de la tarea, no solamente al pequefio
grupo de personas que lo desarrollan. Ya que los auxiliares no solo estan
encargados de los alistamientos sino también de del cargues y descargue del
vehiculo, organizacion de los productos en estanterias y estibas, orden de las
bodegas y todo el proceso de devolucion de carros desde la bascula.

Otros aspectos que incentivo mejorar el proceso picking fue que solo el auxiliar a
cargo de realizar la inspeccion visual de los pedidos, durante el cargue, que genera
una dificultad y probabilidad de presentar errores, al igual es el Unico encargado de
del control de inventario, para ser entregados al coordinador del area. Todas las
funciones anteriores se deben realizar con eficacia y rapidez para garantizar el
funcionamiento del picking. No se cuenta con una bodega para el proceso,
solamente un espacio para almacenar los alistamientos. Debido al inventario
caotico. Por esto y por otras variables mencionada se sugiere la implementacion del
nuevo formato para el despacho y redisefio del proceso picking.
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Figura 22. Formato despacho proceso picking
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@ FORMATO PROCESO PIKING
Susliadoparscracer GIRON PLANTA1
CANTIDAD DE
FECHA PLACA BULTOS LOTE REFERENCIAS CLIENTE
Firma auxiliar
Version 1

Nota: al figura muestra el formato propuesto para el desarrollo del proceso picking

Fuente: propia del autor.
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El formato ser manipulado por los auxiliare de almacén, con la frecuencia que se
presentes las devoluciones, de forma que se notifique de al terminar la jornada los
resultados durante la operacion. Para hacer seguimiento en las fechas de corte,
donde se evalué las razones de devoluciones, ya sea por produccién, despacho o
referencias trocadas, de modo que se logre enfocar al origen, para trabajar en una
mejora continua.

Se enfoca en el control interno del proceso de despacho, ya que al vehiculo pasar
por bascula y ser pesados, la bascula arroja las diferencias ya sea por sobrantes o
faltantes de producto, actualmente no se notifican con frecuencia las devolucion,
como si se pasaran por alto. Es ahi cuando se pierde el objetivo de llevar una
cadena de suministro detallada, por cada proceso, sin importar cuan pequefio sea
alteran el proceso, ya sé que si la finalidad de la organizacion es minimizar el tiempo
de cargue en planta, es claro que estas devoluciones generan una demora para la
entrega final, en cambio si se lleva el seguimiento permite notificar al area de
produccion que permita determinara en que se esta fallando, ya sea por falta de
materia primas, erro de tolvas, planeacién de la produccion o ya sea que si la el
almacén, los bultos sufran dafos que dafien su empaque y pierda el peso
establecido de 40 kg

En la figura 23, se visualizan la conformacién del formato, como propuesta, es
necesario que sea evaluado, para saber si cumple con la estructura establecida,
para pasar a su proceso de aplicaciony llevar el seguimiento que permita establecer

condiciones con produccion o si es el caso con las bodegas de almacenamiento.

Figura 23.

Formato control de devoluciones interno
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a almacén

Fuente: propia del autor
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Fase 3: Implementar estrategias de mejora y verificar los indices de
efectividad en el area de logistica de la empresa a través de la cuantificacion
de su impacto.

3.1 Implementacion de formato de control de devoluciones

Antes de la implementacion se pasé el formato a SIG (Sistema Integrado de
Gestion), también con el propésito de ser comparados por otras empresas que lo
requieran para el control.

Se le realizaron adaptaciones a la estructura, luego de su verificacion se informé a
los auxiliares de almacén, comunicandoles el objetivo y el funcionamiento del nuevo
formato.

En lafigura 24, se muestra el formato con las modificaciones realizadas y aprobadas
Luego de una semana de la implementacion se encuesto al personal, para saber su
punto de vista, donde dichas repuestas tenian parte para verificar la efectividad del
formato. Se encuesto a siete operarios distribuido en las bodegas, encargados de
supervisar el cargue, es una encuesta de tres preguntas con respuesta cerrada.
Posterior a eso le evalu6 su efectividad con el objetivo establecido que es conocer
las condiciones primarias de la afectacion del proceso de devolucion

Figura 24.
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Formato control de devolucién interno modificado y aprobado
@ FORMATO DE DEVOLUCION |
CANTIDAD DE
NUMERO DE MOTIVO DE NOMBRE DE QUINE LO
FECHA FACTURA  DEVOLUCION PBBU:T::S CoDIGo LOTE PROMEDIO REGISTRA

CODIGO: BGS-FR-AL-002

VERSION: 01

Nota: la figura muestra el formato modificado para ser implementado
Fuente: autor del proyecto

En la figura 25 se ilustra el modelo de encuesta aplicada a los auxiliares de almacén
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ENCUESTA
1. ¢, como considera usted el nuevo formato?
A. Muy Adecuado
B. Adecuado
C. Poco Adecuado
D. lhadecuado

2. ¢, Que es lo mas complejo con el nuevo formato?
A. El Diligenciamiento
B. La estructura

3. ¢, Como podria medir el funcionamiento del fromato, incluido ahora al porceso?
A. Excelente

B. Bueno

C. Reglar

Nota: encuesta aplacada a los auxiliares de almacén

Fuente: autor del proyecto

A continuacion, se muestran las respuestas por parte del operario, con los graficos
estadisticos, que permiten a la vez verificar la efectividad desde el punto de vista de

los operarios.

Figura 26
¢ Coémo se considera el nuevo formato?
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é Como considera usted el nuevo
A. Muy Adecuado. formato?
B. Adecuado 4
C. Poco Adecuado 3

® Muy Adecuado. m Adecuado » Poco Adecuado » Inadecuado

Nota: la figura indica la perspectiva del empleado frente a | nuevo formato
Fuente: autor del proyecto

Interpretacion

La mayoria de operarios considera que el nuevo formato esta disenado de forma
adecuado, permite brindar toda la informacion requerida tanto del producto, como
la del conductor, esto con el fin de tener informacion precisa, e importante

Figura 27.
2. ;Qué es lo mas complejo con el nuevo formato?

A El Diligenciamiento
B. La estructura
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¢ Que es lo mas complejo con el
nuevo formato?

m El Diligenciamiento = La estructura

Nota: la figura muestra que variables son las mas complejas del nuevo formato
Fuente: autor del proyecto

Interpretacion

La mayoria de los empelados considera que lo mas complejo del nuevo formato es
su diligenciamiento podria deberse al tiempo que toma hacerlo, sin embargo, el 20%
indica que puede deberse a su estructura por la informacién que requiere. El 10%
considera que su el tamafio es lo mas complejo, debido a que el anterior es mas
pequefio y no requiere mucha

Informacion.

Figura 28

3. ¢ Coémo podria medir el funcionamiento del formato, incluido ahora al proceso?
A. Excelente

B. Bueno

C. Reglar
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¢ Como podria medir el
funcionamiento del fromato,
incluido ahora al porceso?

m Excelente ®mBueno Regula m Deficiente

Nota: la figura muestra el porcentaje de funcionamiento desde la opinion de los empleados
Fuente: autor del proyecto

Interpretacion

El 30% considera que durante el periodo de uso su desempeno fue regular, pudo
deberse al poco tiempo que llevan con el nuevo formato, sin embargo, fue poco el
personal que tuvo un mal manejo.

Se buscé reducir tiempo en algunas actividades donde se gastan demasiado, es
decir aumentar tiempo en operaciones que, silo requieren, en jornada de inspeccion
para llevar el proceso mas controlado, de modo que generen valor al proceso,
aprovechando y optimizando tiempos de inspeccion durante todo el proceso por
parte de los auxiliares que al mismo tiempo ayuden al supervisor de cargue a
desarrollar el proceso de manera exitosa.
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3.2. Seguimiento de la implementacion: formato de devolucién interno

Lo que se esper6 con la implementacion fue empezar a llevar el seguimiento diario
para tener los resultados en fechas de corte para evaluar. Se tuvieron en cuenta
varias condiciones como conocer las unidades de consumo, de su respectiva
semana, condiciones de la planta y bodegas con el contacto de produccién. Durante
dicho periodo se identifico que la cantidad de devoluciones el promedio era de 5
Los eventos presentados durante el periodo permitieron llevar a cabo el siguiente al
control de devoluciones, establecer una evaluacion para identificar las areas de
origen que conllevan a los factores negativos,

Principalmente se establecieron que los errores son procedentes de produccién y
almacén. Con base a lo anterior establecer condiciones con el &rea de produccién
principalmente para investigar si los bultos estan saliendo del proceso consumo con
esos fletantes, se puede decir que hay una baja la planeacion de la produccién, que
es la responsable de que los productos queden fabricados de la mejor manera
ayudando cumplir el cronograma planeado, estableciendo las condiciones de sus
procesos, materias primas cantidades tiempos, temperaturas, entre otros. Juega un
papel fundamental para el buen desarrollo de la organizacion, siendo uno de tantos
procesos importantes. Se establecio que los costos de devolucion estarian
integrados por cuatro componentes, siendo estaos el costo de la manipulacién que
abarca la recepcion e inspeccion de los productos, si la devolucion parte del cliente
el costo administrativo, donde se involucra el representante de ventas para realizar
el tramite de la devolucién y reposicioén del mismo, mas el tiempo que toma el area
comercial analizando la informacion si es valida para rechazar la devolucién o
aceptarla, iniciando un proceso de revision desde el momento en que se solicitd el
pedido desde el portal. Por altimo, el personal del area logistica, tanto
administrativa, como operativa programando la transportadora y las notas a crédito

gue se realizarian por la devolucién.
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Si produccion esta continuando con estas falacias, almacén tendia que tomar
medidas respecto a lo comentado, para no afectar el proceso a largo plazo, dicho
para obtener resultados mas concretos se decididé tomar una de las bodegas para
realizar la pesad a de los bultos que estaban almacenadas con el fin de obtener
datos precisos de la cantidad exacta para pasar un informa a produccion y tomar
acciones frente a ello.

El formato no solo brindo ayuda para realizar el diario si no tomar los datos de un
determinado periodo similar a los balances generales, permitiendo reunir la
informacién de forma general esto si se opta por todas las lineas o en este caso, se
opté por la linea que tiene mayor demanda

Tabla 11
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Factura documento Nro documento B Ref Cantidad
docuemnto Desc items
FVE-DD 250521 RVN-00 574621 PCE-DD239596 2587 20Kg POLLITO INICIA 4,00
FWE-DD 250521 RVMN-DO 574621 PCE-DD239596 2588 20Kg POLLO ENGOR 4,00
FVE-DD 250573 RVN-00 574673 PCE-DD239605 2587 20Kg POLLITO INICIA 10,00
FWE-DD 250573 RVMN-D0 574673 PCE-DD239605 2588 20Kg POLLO ENGOR 10,00
FVE-DD 250646 RVN-00 574746 PCE-DD239720 2587 20Kg POLLITO INICIA 3,00
FWE-DO 250646 RVMN-D0 574746 PCE-DD239720 2588 20Kg POLLO ENGOR 5,00
FVE-DD 250695 RVN-00 574795 PCE-DD239685 2570 20Kg POLLITO PREIN 2,00
FWE-DD 250969 RVMN-D0 575069 PCE-DD240013 2587 20Kg POLLITO IMICLA 1,00
FVE-DD 250975 RVN-00 575075 PCE-DD239926 2587 20Kg POLLITO INICIA 3,00
FVE-DD 251178 RVN-00 575278 PCE-DD240267 2587 20Kg POLLITO INICIA 5,00
FVE-DD 251178 RVN-00 575278 PCE-DD240267 2588 20Kg POLLO ENGOR 3,00
FVE-DD 251223 RVN-00 575323 PCE-DD240317 2587 20Kg POLLITO INICIA 10,00
FVE-DD 251622 RVN-00 575722 PCE-DD240468 2587 20Kg POLLITO INICIA 8,00
FWE-DD 251622 RVMN-DO 575722 PCE-DD240468 2588 20Kg POLLO ENGOR 2,00
FVE-DD 251719 RVN-00 575819 PCE-DD240369 2587 20Kg POLLITO INICIA 10,00
FWE-DD 251933 RVMN-DO 576033 PCE-DD241086 2587 20Kg POLLITO IMICLA 1,00
FWE-DD 251941 RVMN-DO 576041 PCE-DD240665 2588 20Kg POLLO ENGOR
FVE-DD 251954 RVN-00 576054 PCE-DD240843 2587 20Kg POLLITO INICIA 6,00
FVE-DD 252101 RVN-00 576201 PCE-DD240653 2570 20Kg POLUITO PREIN 2,00
FWE-DD 252109 RVMN-DO 576209 PCE-DD240937 2588 20Kg POLLO ENGOR 6,00
FVE-DD 252170 RVN-00 576270 PCE-DD241123 2587 20Kg POLLITO INICIA 4,00
FVE-DD 252514 RVN-00 576614 PCE-DD241056 2570 20Kg POLLITO PREIN 2,00
FWE-DD 252616 RVMN-DO S57TE716 PCE-DD240936 2587 20Kg POLLITO IMICLA 10,00
FWE-DD 252616 RVMN-DO S57E716 PCE-DD240936 2588 20Kg POLLO ENGOR 10,00
FVE-DD 252958 RVN-00 577058 PCE-DD241580 2587 20Kg POLLITO INICIA 8,00
FWE-DD 252958 RVMN-DO 577058 PCE-DD241580 2588 20Kg POLLO ENGOR 3,00
FVE-DD 252977 RVN-00 77077 PCE-DD241739 2587 20Kg POLLITO INICIA 10,00
FVE-DD 252977 RVN-00 77077 PCE-DD241739 2588 20Kg POLLO ENGOR 10,00
FVE-DD 253055 RVN-00 577155 PCE-DD241583 2570 20Kg POLUITO PREIN 5,00
FWE-DD 253195 RVMN-DO 577295 PCE-DD242126 2588 20Kg POLLO ENGOR 6,00
FVE-DD 253253 RVN-00 577353 PCE-DD241762 2587 20Kg POLLITO INICIA 3,00
FWE-DD 253253 RVMN-DO 577353 PCE-DD241762 2588 20Kg POLLO ENGOR 3,00
FVE-DD 253403 RVN-00 577503 PCE-DD241752 2570 20Kg POLUITO PREIN 2,00
FVE-DD 253623 RVN-00 577723 PCE-DD242214 2587 20Kg POLLITO INICIA 5,00
FVE-DD 253633 RVN-00 577733 PCE-DD242347 2587 20Kg POLLITO INICIA 2,00
FWE-DD 253832 RVMN-DO 577932 PCE-DD242283 2588 20Kg POLLO ENGOR 8,00
FVE-DD 253858 RVN-00 577958 PCE-DD242382 2587 20Kg POLLITO INICIA 3,00
FVE-DD 254168 RVN-00 S7B268 PCE-DD242277 2587 20Kg POLLITO INICIA 6,00
FWE-DD 254168 RVMN-DO 578268 PCE-0D242277 2588 20Kg POLLO ENGOR 6,00
FWE-DD 254173 RVMN-DO 578273 PCE-DD242490 2588 20Kg POLLO ENGOR 2,00
FVE-DD 254320 RVN-00 578420 PCE-DD242743 2587 20Kg POLLITO INICIA 8,00
FWVE-DO 254396 RVMN-00 5TBAGE PCE-DD242860 2587 20Kg POLLITO INICIA 10,00
FWE-DD 254396 RVMN-DO 578496 PCE-DD242860 2588 20Kg POLLO ENGOR 10,00
TOTAL 225

Nota: la figura muestra el consolidado de la implementacion del formato

Fuente: autor del proyecto

Se establecié una alternativa para evitar el aumento de devoluciones, se sugirid

provechar el proceso picking, sincronizando ciertas partes de los procesos, lo

involucraria aumentar los tiempos de alistamiento implementando el proceso de

pesada del producto. Actualmente el proceso de alistamiento dura 5 horas, luego
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se procede a realizar el inventario de las unidades. Sugerir pesar los bultos para
evitar devoluciones por faltantes, empezando por el proceso picking, mientras se
establecen las condiciones con produccion reduciendo el porcentaje de
devoluciones en planta diarias, que son mayores a las devoluciones por parte de
los clientes. La relacion tiempo-costo, al incrementar el tiempo laborado por los
trabajadores, sin embrago, buscando reducir que errores de planta, lleguen al
cliente final

Se realizd un indicador que permitiera evidenciar la eficiencia del uso los formatos
y las sugerencias al proceso aplicadas, con lo cual se buscé evidenciar el porcentaje
si fue decreciente o ascendente, con el seguimiento del periodo en que se aplico
En lafigura 29 se visualiza el indicador que muestra un notorio porcentaje que refleja
la reduccién de las devoluciones internas en los ultimos dias con una reduccion de
un 25%, ademas relaciona las unidades mas vendidas y las que tuvieron mayor
demanda durante el periodo seleccionado, se observa un notorio cambio en cuando

a la disminucion de devoluciones internas de la planta.

Figura 29. Indicador de devoluciones internas
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Nota: la figura muestra el consolidado del control interno, visualizando el porcentaje de eficiencia
Fuente: autor del proyecto
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Se continud con el proceso de la implementacion del formato y redisefio del proceso
de picking y despacho de producto, en la figura 30 se analiza a través del diagrama
de flujo de todo el proceso picking, desde el momento de la orden, hasta la salida
del vehiculo permitiendo evaluar los tiempos y operaciones a mejorar, donde se
logr6 inducir tiempo de inspeccion que generen valor al proceso, antes, durante y
después. Por ello se disminuy6 tiempos en tareas innecesarias y aumentar mas en
operaciones de inspeccion, durante y después Se realizé un periodo de prueba
durante 3 periodos del proceso. El periodo de alistamiento dura aproximadamente
tres horas, equivalentes a 10 vehiculo con cinco toneladas minino.

Se realizé un analisis de los tiempos del recorrido total que se realizarian por los
auxiliares

Figura 30

Diagrama de recorrido proceso picking
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE DESPACHO PICKING

Diagrama No: 1 Pagina de RESUMEN
Proceso: Despacho de producto Actividad Actual Propuesta

Operacién Cant. |Tiempo Cant tiempo
Actividad: operativa Transporte 1|7 min 1 S5min

Espera 1|10 1 S5min
Tipo de diagrama: flujo de ) Inspeecion 2[5 min 3 10 min
proceso operario : X [Almacenamien

to

Actual Diatancia total |10 mt 10 mt
Propuesto  [Tiempo total 22 min 20 min
Area : Despacho de producto terminado simbolos
Deecripcion y Dist. Tiempo Observ
Registro de los pedidos del cliente
seleccion del clientes Picking 8 min
Imprimir las ordenes de pedido
N
[ ¥
Entregar al auxilira a cargo 5 mt
|
r—> 5t

transpotar productos de bodega

Alistamiento de los pedidos

2:00:00 |la ubicacion de |as unidades

puede variar dependiendo

Marcacion de bultos con las placas de los

vehiculos 20 min
. I
enviar los pedidos ala bodega picking e e 30 min
recibir factura del cliente . _
Inpeccion del vehiculo — 7 min
Inspeccion de unidades completas — 10 min
cargue del vehiculo ._ . 1:30:00
Inpeccion final del vehiculo = 10 min
- puede variar debidoa su

. paso por bascula(peso de

salida del vehiculo 7 min salida)

Nota: la figura muestra el diagrama de flujo del proceso indicando los tiempos y actividades en el

proceso picking
Fuente: autor del proyecto
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La reestructuracion del picking se rige bajo cuatro fases aplicadas, la primera es la
localizacién, teniendo en cuenta que dé sea manera se actualmente, se puedo
identificar que hay un valor importante del valor total de las ventas en productos,
esto se realiza bajo el método desarrollado bajo el teorema de Pareto, con el cual
se podran realizar controles para evitar pérdidas.

La categoria A cuenta con una participacion del 30, 0% con el porcentaje del
inventario de 81%, la categoria B con el 20, 0% y su inventario 14 % y la categoria
C 50, 0% con un porcentaje de inventario de 5%, son los porcentajes de unidades
vendidos por la empresa

Control categoria A

Cuentan con una mayor rotacion por lo cual la ubicacion de referencias debe estar
en las primeras estanterias de la fila A teniendo en cuenta la marcacion propuesta,
puesta en marcha a largo plazo.

Inventario semanal: al contener los productos con mayor nivel de rotaciéon para la
empresa, se debera realizar inventarios ciclicos para revisar con el inventario tedrico
de la base de datos.

Control categoria B

Representa un porcentaje de ventas aun importante para la empresa, y se propuso
inicio a llevar e control de la siguiente manera:

Llevar un control de inventario ciclico, realizando un conteo de los productos y
cruzarla con lo tedrico para verificar con el inventario sistematizado, de modo que
si hay incoherencias se realice un nuevo conteo. Teniendo en cuenta el inventario
cabtico podrian ubicare en las filas A y B para u facil acceso.

Control categoria C

Etas productos son los que presentan mayor porcentaje de ventas para la empresa,
por ello su control debe ser mayo, tanto en alistamientos como almacenamiento, se
inicié llevando un inventario ciclico. Las referencias que pertenezcan a la categoria

C, deben estar almacenadas en las (ltimas ubicaciones, teniendo presente el
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acceso adecuado del colaborador y su optimo almacenamiento es decir en las dilas
CyD.

Identificacion de las semanas de consumo de productos

Se adapto un sticker para la identificacion visual de los productos, con la ayuda de
la etigueta que ya tiene donde se encuentra toda la informacién. Con el color se
identificara la semana de consumo y referencias para orientar a los operarios.
Mediante este método se llevaria un control visual, de modo que se despachen las
unidades con las caracteristicas y fechas correspondientes, es una ayuda visual no
solo para el auxiliar a cargo, sino también para todo el personal.

Tabla 12

Identificacién de semana de consumo por colores

semanas de consumo
Actual

Reciente

.Atrasada

Nota: la tabla indica los distintivos de las semanas para el consumo del producto

Fuente: autor del proyecto

3.3 Proceso propuesto aplicado al Alistamiento picking

Se desarroll6 mediante tres etapas

Planificacion
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Es un proceso que se debe planificar con anterioridad de modo que quede
estructurado de manera adecuada asignando los recursos necesarios, este caso
recursos humanos y recursos de tipo materias seran tanto la orden de pedido como
el formato para despachar. Dentro de la planificacion se establece la ubicacion de
los productos y toda la informacién requerid para el personal. Establecidos horarios
fijos y no al alzar para llevar el proceso controlado de modo que la asignacion sea
de manera formal, como se puede observar en la tabla 15 Para llevara a cabo el
proceso.

Tabla 13.

Ficha para la programacién picking

ficha tecnica

Fecha:
Hora :
Auxuliares :

Cantidad de carros:
Bodega:

Nota: la tabla evidencia el nuevo orden en que se realizaria la planeacion del picking

Fuente: autor del proyecto

Recorridos

Los recorridos suponen tiempo y energia, por lo tanto, su disefio es de maxima
importancia. Dependiendo del tipo de picking que se practique, en este caso se
realizara con base a la ubicacion de referencias con mayor demanda, se hara un
tipo de recorrido otro. Por ejemplo, en el caso principal el recorrido seria: desde el
punto de inicio hasta donde se encuentra el primer producto, de ahi hasta los

productos siguientes hasta terminar todos los productos a alistar.

Inspeccidn
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En los recorridos también se incluyd la etapa de inspeccion con el fin d identificar si
los productos solicitados se encuentren en almacén o en proceso de fabricacion
aun, para evitar los faltantes y buscar alterativas evitando novedades a la hora del
cargue. Con el fin de minimizar tiempos de basqueda innecesarios y recorridos.
Tenido en cuenta que se pueden tomar productos tanto de estanterias, pero
principalmente de las que se encuentran en estibas conformadas de siente bultos y
formando columnas de 4 estibas con un total de veintiocho. Con base a esto la mejor
manera de desarrollar el alistamiento es de forma lineal.

Extraccion

Se inicia el proceso de extraccion de los productos ubicandolos en estibas cerca
para luego ser llevados con el montacargista a las bodegas de almacenamiento.
Con ayuda de la orden de pedio. En la figura 31. Muestra la simulacion que se

realizé en el almacén, comparado con el sistema de la empresa.

Figura 31
Simulacion de alistamiento picking recorrido
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Nota: la figura muestra el recorrido para el alistamiento
Fuente: autor del proyecto
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Realizando el método lineal de alistamiento de modo que cuando se culmine de

alistar el altimo producto de fila A se retorna alistando en la fila B que comenzara

con la B1 hasta terminar en la B8.

ELABORADO POR: Oficina de Investigaciones REVISADO POR: Soporte al Sistema Integrado de Gestion UTS

APROBADO POR: Jefe Oficina de Planeacian
FECHA APROBACION: Noviembre de 2019




W | Tecnolbgica DE 102

3 | de Santande

B
C | i DOCENCIA PAGINA 88

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO

F-DC-128 EN MODALIDAD DE PRACTICA VERSION: 1.0

3.4 Proceso de alistamiento lineal
Figura 32

Proceso de alistamiento lineal
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Nota: la figura muestra el proceso lineal para desarrollar el alistamiento
Fuente: autor del proyecto

A partir de la simulacion durante una jornada de alistamiento de picking, se hizo la
comparacion de los tiempos que se pueden evidenciar en la tabla 14, y se realizd
un diagrama indicando los recorridos para finalmente hacer una comparacion y
evidenciar los resultados.

Asi mismo se realizé un diagrama de los movimiento de forma zigzag realizado por
los operarios y ocasiones por las maquinas ilustrados en la figura 33 determinado
los recorridos realizados de la manera actual identificando a su vez distancias y
paradas por obstruccion del paso.
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Figura 33
Proceso de alistamiento en diagrama spagetti
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Nota: la figura ilustra lo movimiento de forma zigzag con el fin de extraer los productos para el
proceso de alistamiento
Fuente: autor del proyecto

Tabla 14.
Comparacion de tiempos de alistamiento

tiempos proceso actual tiempo proceso porpuesto
tiempo promedio 3 horas tiempo promedio 2,5horas
tiempos ZigZag 20 segundo tiempos ZigZag 15 segundos
Cantidad promedio de ZigZag| 93 repeticiones Cantidad promedio de ZigZag 90repeticiones

112 segundos 117 segundos

total tiempo perdido 20 miutos total tiempo perdido 17 min
Distancia entre estibas 3 Distancia entre estibas 3 metros
Total distancia perdida 25,2 Total distancia perdida 25,2

Nota: los datos de la tabla, fueron extraidos del proceso de alistamiento.
Fuente: autor del proyecto
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Se puede evidenciar el proceso lineal de alistamiento donde se inicia desde la
ubicacion A1 al A8 y sigue con el alistamiento de la posicion B1 al B8. Esto ahorra
una distancia de desplazamiento entre las estibas, pero también disminuye todo el
proceso de alistamiento en tiempo, un factor determinante dentro de la operacion.
El ahorro de desplazamiento por el zigzag es de 128,8 metros en promedio, a eso
sumandoles la cantidad de inventario que se maneja ya que la distancia entre las
estibas es de 3 metros y en promedio se realizan 93 repeticiones de zigzags. El
trabajador dentro de su proceso de zigzag pierde en promedio 20 minutos de todo
su recorrido. Sin embargo con este nuevo método de alistamiento lineal se ahorra
18 minutos en promedio.

Cabe mencionar que esta herramienta cuenta con un impacto econémico, en tanto
se realice de la forma planificada no se alargan las horas labores de forma extensa
disminuyendo un 15% de mejora en el proceso de picking, con una mejora de 1,2
horas al dia, 31, 2 horas al mes y 374, 4 horas al afio lo cual es equivalente a 46,8
jornadas laborales al afio

De modo que se reduzca la hora de alistamiento promedio de tres a dos horas y
media, buscando el mejoramiento continua para ir reduciendo la hora hasta 2 y
continuar con los procesos externos que son los inventarios de los productos
despachado, informe, entre otros.

Hay muchas variables que pueden afectar el proceso actual es por ellos que se
alargue el tiempo en algunas ocasiones por asuntos externos, sea por dafios de
magquinaria o falta de personal a la hora de alistamiento, debido a esto en la
restructuracion se sugirié trabajar con fecha técnica para la seleccion previa de
personal.

Se puede evidenciar el proceso lineal de alistamiento donde se inicia desde la
ubicacion A1 al A8 y sigue con el alistamiento de la posicion B1 al B8. Esto ahorra

una distancia de desplazamiento entre las estibas, pero también disminuye todo el
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proceso de alistamiento en tiempo, un factor determinante dentro de la operacion.
El ahorro de desplazamiento por el zigzag es de 128,8 metros en promedio, a eso
sumandoles la cantidad de inventario que se maneja ya que la distancia entre las
estibas es de 3 metros y en promedio se realizan 92 repeticiones de zigzags. El
trabajador dentro de su proceso de zigzag pierde en promedio 20 minutos de todo
su recorrido. Sin embargo Pero con este nuevo método de alistamiento lineal se

ahorra 18 minutos en promedio.

Mejorar un pequefio proceso de despacho comparado a todo el proceso en general
gue es mas grande y requiere de muchos recursos tanto humanos como maquinaria
y tecnolégicos, es una iniciativa empezar con un el proceso pequefio de modo que
cuando la planta este adecuada entoda el area, lo cual es necesario se pueda iniciar
este método, después de un breve estudio de teniendo cuenta lo factibles que puede
ser incluir disminuir tareas al proceso.

Se realizé un diagrama de Pareto para analizar como

Fue la participaciéon de los en de los errores de despacho en el proceso picking,
durante la simulacion a continuacion, se presenta en la figura 34. Donde se
evidencia la disminucién un porcentaje importante en cuanto a la deficiencia y
control del proceso indicando la participacion del proceso convencional al proceso

propuesto, gracias al control y seguimiento continuo del proceso.

Figura 34.

Diagrama de Pareto
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Nota: la figura muestra el acumulado del consolidado actualmente de la disminucién de errores de
despacho, mediante el diagrama de Pareto

Fuente: autor del proyecto

Se establecio que se podrian hacer uso de indicadores y de otras herramientas que
ayunen a reflejar datos mas relevantes en cuando al desempefio del area de
despacho, siguiendo con el proceso lineal, asi mismo establecer periodo de prueba
en tanto a mejorar técnicas para el personal y almacenamiento cuando su consumo
o0 demanda aumenta, como lo es actualmente, ir en pro de la mejora es lo que se
quiere. Sin embrago es recomendable optimizar procesos para evitar la
presentacion muchas falencias al igual que muchos espacios de la planta, para
lograrlo correctamente.
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4 RESULTADOS

Fase 1. Tabla de resultado de la encuesta aplicada a los trabajadores

ENCUESTA INro de respuestas
1.¢ Como podria definir el estado del drea actualmente?
Exelente 4
Bueno 7
regular 3
deficiente 0
total 14
2.¢éConsidera Usted que la empresa responde de manera
adecuada, en tiempos y formas a las reclamaciones,
devoluciones y sugerencias realizadas al cliente?
Muy adecuado 2
Adecuado 9
Poco adecuado 2
Inadecaudo 1
3.£Qué aspectos se tiene en cuenta para la distribucion
Fisica de los Productos de almacén ?
Caracteristicas del producto 9
Dimencion de almacen 2
Facilidad para el control de inventario 3
Mayor demanda 0
4.¢cree usted que hay una buena logistica de distribucion
tanto en planta como en las rutas de distribucion del
producto?
51 4
No 5
Parcialmente 5
5. ¢Cuales son los errores mas frecuentes que se presenten
eneldrea?
Errores de despacho 6
Errores de inventario 4
Recepcion de materia prima 8
Mal aprovechamiento del espacio 3
Baja distribucion en planta 4
Infestacion del producto 5
6. ¢ Con que frecuencia se presentan estos errores?
Siempre 1
Casi siempre 6
Parcialmente 4
Nunca 2
Casi Nunca 1
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Fase 2. Medicion de los problemas del area a través de los indicadores

Indicador para estudio de los errores de despacho

Indicador control de despacho

Nro. Unidades mal despachadas
X Dias del mes

Total, de unidades vendidas

Resultados
Mes ventas Errores de depacho | Indicador
Enero 761,177,000 8 0,45
Febrero 334,456.000 10 0,16
Marzo 259,453.000 5 0,35
Abril 534,433.000 10 0,43
Mayo 645,748,000 5 1
Junio 687,000,009 7 0,25

Indicador consto de almacenamiento

Ventas acumuladas

Valor =

Inventario promedio

Resultados
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Ventas

Meses acumuladas Inventario Indicador

Enero S 54.000.000,00 | $ 12.000.000,00 4.5
Febrero S 34.000.000,00 | S 10.450.000,00 3,3
Marzo S 345.000.000,00 | S 70.000.000,00 4.9

Abril S 20.000.000,00 | S 67.000.000,00 0,3

Mayo S 21.000.000,00 | S 13.000.000,00 1,6

Junio S 28.000.000,00 | S 8.000.000,00 3,5

Indicador recepcién de mercancia
Inventario promedio
X 30dias

Inventario Final

Resultados
Mes Promedio Final Valor del indicador
Abril S 50.000,00 | S 76.000,00 25
Myo S 713.000,00 | S 450.000,00 10
Junio S 58.000,00 | S 65.000,00 15
Julio S 46.000,00 | S 52.000,00 8
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Fase 3, se realizd una encuesta a los trabajadores, con el fin que los resultados

fuera n aporte a los indices de efectividad
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ENCUESTA
1. ¢, como considera usted el nugvo formato? No de Respuestas
A. MuyAdecuado 2
B. Adecuado 3
C. Poco Adecuado 1
D. lnadecuado 1

2. ¢, Que es lo mas complejo con el nuevo formato?
A. El Diligenciamiento 4
B. Laestructura 2

3., Como podria medir el funcionamiento del
fromato, inchido ahora al porceso?

A. Excelente 2
B. Bueno 3
C. Reglar 2

Los resultados fueron obtenidos gracias al uso de herramientas como la encuesta
que hicieron parte del analisis exhaustivo y el uso de indicadores para medir el
impacto negativos de las variables negativas que presentaba el area, tras el
seguimiento de datos arrojados a los proceso implementados, permitieron llevar un
comparativo después de la implementacion, ademas los resultados arrojaron
porcentajes importantes a su vez positivos para los procesos.

En la fase tres se evidenciaron los resultados en la disminucién del tiempo en un

5% y el seguimiento y control de los errores de despacho
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5 CONCLUSIONES

La herramienta utilizada para llegar al diagnostico y conocer las variables negativas,
fueron de vital importancia, ademas de conocer el proceso, analizando su
funcionamiento se logro identificara que la empresa cuenta con estrategias y
estudios para la produccion de cada producto. El area de almacén desencadena
una serie de procesos que abarca todo a la organizacion por ello se busca la mejora
continua de dichos desarrollo

El estudio de los problemas presentados permitié evaluar el impacto operativo,
econdémico y social, analizando los resultados arrojados y partir de ello tomas las
decisiones necesarias para un mejoramiento de modo que se evidencien
positivamente las actividades afectadas.

Su pudo analizar que hay oportunidades de mejora en muchos procesos, gracias la
observacion directa de procesos, aungque con pequefos podrian generar valor a la
cadena de suministro, se podrian identificar mediante herramientas logisticas, por
ello es importante mantener un seguimiento continuo.

Se comprob6 que mediante la simulacion del proceso picking lineal, se identificaron
mermas que no habian identificado antes, generando un estudio inmediato para
saber su origen consecuencia, ademas, se puedo analizar que la planificacion
previa de las actividades ayuda a un desarrollo 6ptimo de las actividades durante el
dia, de modo que se tenga un plan de accién para lo presentado.
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6 RECOMENDACIONES
. Hacer el mismo seguimiento y control en la planta dos, teniendo en cuenta

gue aunque produccion y todo el proceso sea mas pequefio, siempre se requiere
de un seguimiento y no esta acepta de errores.

. Se sugiere implementar jornada de capacitacion al todo el personal del area
de despacho, con el fin de que todo pueden desempefiar labores y tener
conocimiento detallado de la tarea que desarrollan. Asi mismo en el control de
inventario sea perjudicado debido a la falta de conocimiento.

. Implementar un sistema para el control de inventario, debido a la cantidad de
inventario que maneja, ademas buscar alternativas para establecer mas espacios
de almacenamiento para su maximo aprovechamiento.

. Se sugiere implementar estrategias que ayuden al cuidado de los productos
en bodega, para identificar origenes de dafio, asi mismo la utilizacién de indicadores
en el area de producto terminado, que evidenciaran periédicamente el cumplimiento
y efectividad de las mejoras ya que requiere de mas control por parte de los
supervisores

. Realizar reuniones con todo el personal, con el fin de que cada uno exponga
las situaciones negativas que se presentan para trabajar en conjunto a una mejora
continua, buscando la eficiencia, aumentando actividades que agreguen valor al
proceso.

. Realizar un diagnéstico de las areas gue conforman almacén periddicamente
para la identificacion de mermas y posibles cuellos de botella, no solo en planta uno,
sino también en planta dos de modo que se puede evaluar de manera compartida

la productividad de cada planta de acuerdo su capacidad.

ELABORADO POR: Oficina de Investigaciones REVISADO POR: Soporte al Sistema Integrado de Gestion UTS APROBADO POR: Jefe Oficina de Planeacian
FECHA APROBACION: Noviembre de 2019




PAGINA 99
DOCENCIA DE 102

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO

EN MODALIDAD DE PRACTICA VERSION: 1.0

F-DC-128

7 REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Cardona, Orajuela, y Rojas. (2018). Gestion de inventarios y
almacenamiento de materias primas en el sector de alimentos
concentrados. Revista Eia, 195-208.

Arrieta Posada, J. G. ((2011)). Aspectos a considerar para una buena gestién en los
almacenes de las empresas (Centros de Distribuciéon, CEDIS). Obtenido de Journal
of Economics, Finance and Administrative Science, 16(30), 83-96.

Beltran Amador, A. &. (s.f.). Modelo de benchmar de la cadena de abastecimiento
para pymes manufactureras. Estudios gerenciales, 18(84), 13-30. Obtenido de
Estudios gerenciales, 18(84), 13-30.: ( 2002)

Calzado-Girdn, D. ((2020)). La gestion logistica de almacenes en el desarrollo de
los operadores logisticos. . Obtenido de Ciencias Holguin, 26(1), 59-73.

Cardona-Tunubala, J. L. ((2018)). Cardona-Tunubala, J. L., Cabrera, J. P. O., &
TrGestion de inventario y almacenamiento de materias primas en el sector de
alimentos concentrados. Obtenido de Revista eia, 15(30), 195-208.

Costa Salas, Y. J. ((2015)). Costa Salas, Y. J., & Castafio Pérez, N. J. (2015).
Simulacion y optimizacién para dimensionar la flota de vehiculos en operaciones
logisticas de abastecimiento-distribucion. Ingeniare. Obtenido de Revista chilena de
ingenieria, 23(3), 372-382.: https://www.scielo.cl/scielo.php?pid=S0718-
33052015000300006&script=sci_arttext

Duran, Y. ((2012)). Administracién del inventario: elemento clave para la
optimizacion de las utilidades en las empresas. Obtenido de Vision gerencial, (1),
55-78.

Espinal, A. A. ((2010)). Gestion de almacenes y tecnologias de la informacién y
comunicacion (TIC). Obtenido de Estudios gerenciales, 26(117), 145-171.:
https://'www.sciencedirect.com/science/article/pii/S012359231070139X

Ferrin Gutiérrez, A. ((2007)). Gestion de stocks en la logistica de almacenes. FC
Editorial. Obtenido de
https://books.google.es/books?hl=es&lr=&id=4o0KwdF77cncC&oi=fnd&pg=PA58&dq

=gesti%C3%B3n+de +stocks+y+almacenes&ots=wfUpQ6yUwb&sig=GLfxh299kEd

BybT6KrDTLVarWAo#v=onepage&qg=gesti%C3%B3n%20de%20stocks%20y%20a
Imacenes&f=false

ELABORADO POR: Oficina de Investigaciones REVISADO POR: Soporte al Sistema Integrado de Gestion UTS APROBADO POR: Jefe Oficina de Planeacian
FECHA APROBACION: Noviembre de 2019




PAGINA 100
DOCENCIA DE 102

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO

EN MODALIDAD DE PRACTICA VERSION: 1.0

F-DC-128

Mendoza. (febrero de 2014). researchgate. Obtenido de researchgate:
https://www.researchgate.net/figure/Diagrama-de-una-cadena-de-suministro-
tradicional_fig1_265172524

Mero-Vélez, J. M. ((2018)). Revista Cientifica FIPCAEC (Fomento de Ia
investigacion y publicacion cientifico-técnica multidisciplinaria). ISSN: 2588-090X.
Polo de Capacitacion, Investigacion y Publicacion. Obtenido de (Fomento de la
investigacion y publicaciéon cientifico-técnica multidisciplinaria).:
https://ffipcaec.com/index.php/fipcaec/article/view/59

Rodriguez, B. J. (s.f.). Obtenido de Peru EIRL. INGnosis, 4(1), 15-28.
Rodriguez, B. J. ((2018)). Gestion de inventarios para reducir los costos del almacén
de Manpower . Obtenido de Per( EIRL. INGnosis, 4(1), 15-28.

Silva, P. P. ((2006)). Una forma practica para hacer planeacion estratégica logistica.
. Obtenido de Scientia et technica, 1(30).

ELABORADO POR: Oficina de Investigaciones REVISADO POR: Soporte al Sistema Integrado de Gestion UTS APROBADO POR: Jefe Oficina de Planeacian
FECHA APROBACION: Noviembre de 2019




PAGINA 101

DOCENCIA CINA |
INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO .
F-DG-128 EN MODALIDAD DE PRACTICA VERSION: 1.0
8 ANEXOS
Anexo A.

Resultados encueta aplicada en la primera fase

ENCUESTA Nro de respuestas
1. Como podria definir el estado del drea actualmente?
Exelente 4
Bueno 7
regular 3
deficiente (o]
total 14
2.¢Considera Usted que la empresa responde de manera
adecuada, en tiempos y formas a las reclamaciones,
devoluciones y sugerencias realizadas al cliente?
Muy adecuado 2
Adecuado 9
Poco adecuado 2
Inadecaudo 1
3.£Qué aspectos se tiene en cuenta para la distribucion
Fisica de los Productos de almacén?
Caracteristicas del producto 9
Dimencion de almacen 2
Facilidad para el control de inventario 3
Mayor demanda (4]
4.¢cree usted gue hay una buena logistica de distribucién
tanto en planta como en las rutas de distribucién del
producto?
S q
No 5
Parcialmente 5
5. {Cudles son Jos errores mads frecuentes que se presenten
eneldrea?
Errores de despacho 6
Errores de inventario 4
Recepcion de materia prima 8
Mal aprovechamiento del espacio 3
Baja distribucion en planta 4
Infestacion del producto 5
6. ¢{Con que frecuencia se presentan estos errores?
Siempre 1
Casi siempre 6
Parcialmente 4
Nunca 2
Casi Nunca 1
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Anexo B
Perfil de la organizacion
RAZON SOCIAL ITALCOLS.A
OBJETO SOCIAL Fabricacidn de alimentos concentrados para
animales
NIT 860026895-8
SOCIEDAD Comandita por Acciones
GERENTE REGIONAL Martin Augusto Florez Schneider
TELEFONO (607) 6466590
DIRECCION Km 5 Autopista Girén
MUNICIPIO Giron Santander
Anexo ¢
Registro mensual de materias primas
:
1EGISTRO DE TRAZABILIDAD DE LA CARGA
PLANTA:  GhON IMES JUNIO 2023
TRANSORTADORA, CONDUCTOR. Mo IENTIFICADION = W inpenacisn B ORIGEN PERID ounen e HORADE SALIDA PES0 AMUMADS
INPOCOMA TORTA DE SOYA AMERICANA 0N FREDY RUBIAN AU s GENCOHLADNE COMPLARGGAENT PALERMO | BARRANCULLA | 31052020 | &0000pm 33560
DESTLADD DE WAT [DOGE) [ITRAAN HERMANDO ROA LIZARAZD 1350671 GENCOAADYE COMPCARGEGENT PALERMO EARRANCULLA | 305202 | 30000g m 33990
DESTLADD DE WAT [DOGE) LLIIS EBELIO ORTIZ EEIETESE GENCOALADYE COMPCARGEGENT PALERMO BARRANCULLA | 3520 | 120000pm 33570
TORTA DE SO'A AMERICANA [ANGEL ORLAKDD GUAYACAN BAEZ 1oszsEE GENCDAADYE COMBCARGBGENT PALERMO | BARRANGULLA | 2060033 | 5000ipm aam
TORTA DE SOYA AMERICANA [CESAR MAURICID AYALA RIVERDS e GENCDAADYE COMBCARGBGENT PALEAMD | BARRANQULLA | 206@0E | 3Wdipm 3130
TORTA DE 5C'YA ANERICARA [NELSON ENRIDAIE ROMS BONILLA 1S GENCOAADYE COMPCARGGEENC PALERMO | BARRANQULLA | 208G023 | S000pm 560
TORTA DE S04 AMERICANA [VICTOR AJLIC ASCAMID BAYONA ] GENDAADYE CONPLARGEAENT PALERMO | BARRANQULLA | 208@@ [ 4%200pm 850
TORTA DE S04 AMERICANA OHN FREDY VARIGAS VARGAS EL] GENDAADYE CONPLARGEAENT PALERMO | BARRANGULLA | 208@0Z | 14400pm 5160
DESTLADO DE MAE [D0GS) AL PEREZ RINCON [ GENCOLADYE CONPLARGEAENT PALERMO 3650
DESTLACO [E MAE [D0GS) ORGE EULISES VAR(AS ROIAS s GENCOLADYE CONPCARGGENT PALERMO 13680
TORTA DE SOYA AMERICANA ORGE ENRIQUE MURCE IBAREZ oo GENCO-LADYE CONPLARGGENT PALERMO 13350
FRUOL SOYA AMERICANO [DIEGD ANDRES PAREDES PEREX UGN TERASHI-L BUGG0004E] 1 RIVERPORT | BARRANGULLA [ 5082023 | 3000p.m 31980
FRAOL SOYA AMERCAND J0SE LUNS GELVEZ MENDOZA 0ATINO TERASHI-L BUGGONMME] | 1 RVERPORT | BARRANCULLA | SUSEIE | 5000pm 34000
DESTLADO DE MAE [DOGS) 0SE ALBERTD GARZON CHACCH 1TBeBETE GENDLADYE COMPLARGGGENT PALERMO | BARRANCULLA | 605@Z | 50000pm 34350
DESTLADG DE MAE [DOGS) [HENRY ALBERTD GARLIA DUARTE e GENDAADYE COMPLARGEENT PALERMO | BARRANCULLA | 6UBRIZ | 50000pm 352
TORTA DE SOYA AMERICANA [EDYSON LEONARDA SEMA CASTIBLANCO ey GENCDLADYE COMPLARGGGENT PALEAND | BARRANGULLA | GUGEIZI | TZ00D0OM | 3a0
WAL AMARLLD AMERICAND [MIGUEL ANTONIO ALMEIDA RODRIGUE e FTMOACONEAT] ADONDESA PALERMO | BARRANCULLA | BOBE0Z1 | TUWODDEM |  3mm
WAL AMARLLD AMERICAND LIS ALOINSO DIAZ ELEMAN 1sEsTE FTMOACONEAT] ALONDESA PALERMO | BARRANCULLA | B0BEIZ1_| 14100pm 33910
TORTA DE SOYA ANERICANA [EDUIAR HUMSERTO CAMARS0 RODRIGUEZ e GENCOLADYE COMPLARGEAENT PALERMO | BARRANCULLA | O0EGIZ1 | TlR0ipm 34050
TORTA DE SOYA AMERICANA [HECTOR HERNANDIEZ LOFED 1es0sks GENCOAADYE COMPCARGGAENT PALERMO | BARRANCULLA | O0EGIZ | 4380ipm am
TORTA DE S0A AMERICANA [MISAEL ARMANDO CRUT SERRA st GENCOALADYE COMPLARGEGENT PALERMO EARRANCULLA | 9062021 | Z4100pm 350
WAZ AMARLLD AMERICAND OMAR SANCHET ARDILA SIS EVARARIS MAGGOOOB4 | 2 | ALMAGRARID | SANTAMARTA | 12060071 | &fadbam 4620
WAL AMARLLD AMERICAND [BELLMAN ALEXIS CAMARGD RODRIGUED BRI EVA-SARIS MAGGIOOLEY 2 ALMAGRARID | SANTAMARTA | 1208202 | 24500am EE
WAT AMARLLD AMERICAND | INALIZADD [CESAR FERNEY GOMET PULGA J0TEBATOR EVARARIS MAGGOOOLEA 2 ALMAGRARIC | SANTAMARTA | 1208300 | &200am T
MAZ AMARLLD AMERICAND | FINALIZADO [FOLGUER YESID VERA PR 0G0 EVAZARLS MAGGON1BA 1 | ALMAGRARID | SANTAMARTA | 1308023 | 1m000pn 33810
TORTA DE S0'A AMERICANA | ANALIZADO [1JLJD HUMBERTD BLANCO CARD) THEE GENCDLADYE CONPLARGEAENT PALERMO 230
DESTLADO DE MAE [DDGS) | AKALZADD [¥05E GILOARDO GOMEZ IRD [ GENCOLADYE CONPLARGEAENT PALERMO 3440
TORTA DE S0YA AMERICANA | ANALIZADD [105¢ ALBERTD GARZCN CHACON UTEEEEATE GENDAADYE CONPCARGGAENT PALERMO 34840
TORTA [E SOYA ANERICANA | INALZADO |WILFRAN LENADRD SUAREZ 0OTELTY GEND-LADYE CONPLARGGAENT PALERMO 670
TORTA [E S0YA AMERICANA_| AINALIZADO 110N CARLOS SANCHET GOMEL s GENCO-LADYE CONPLARGGENT PALERMO 2900
TORTA LE SOYA ANERICANA, | FINALIZADO | GABRIEL JOSE SEGUEDLA OUIRONEZ | ssasens GENCDLADYE COMPLARGGGENT PALERMD 3m0
2 | TORTA DE SOYA ANERICANS | INALADD [CARLOS ANDRES PORTILLA 0ESROAIEE GENCOHLATYE COMPCARGBGENT PALERMO 4580
TORTA OE SOVA ANERICANA_| AINALZADO [WEER MEDINA CASTARD [ GENCOHLADYE COMPLARGGGENT PALERMO 330
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