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Resumen

El autor de este texto busca optimizar los tiempos logisticos de la empresa PROALIADOS SAS,
por lo cual describe un diagnoéstico de las diferentes situaciones en alerta para el desarrollo de las
actividades y funciones diarias en la sesién de logistica, principalmente sector de bodega,
apoyandose en dos elementos de medicién de variables cuantitativas y cualitativas como son la
encuesta y la observacion.
Describe el contexto de la empresa, comprende situaciones externas e internas y aporta valor
describiendo variables positivas y negativas, comenzando en determinar los temas principales en
evaluar como son los inventarios, la rotacion y la infraestructura o disefio.
Emplea la construccion de una investigacion de temas relacionados al problema, buscando
encontrar alternativas que brindan solucién a los problemas mas comunes y recurrentes en el
ingreso y salida de referencias, cantidades, almacenamiento en bodega, separacion de pickings,
ubicacion de referencias y rotacion de inventarios.
En la parte final el autor menciona dos tendencias, la logistica 4.0 y el diagrama adimensional de
bloques enfocados en bridar alternativas de valor que disminuyan la gravedad de los problemas
identificados en el flujo de trabajo corriente.

Palabras claves: Nivel de rotacion, layout, inventarios, logistica 4.0, diagrama

adimensional de bloques, stock de seguridad.



Abstract

The author of this text seeks to optimize the logistics times of the company PROALIADOS SAS,
for which he describes a diagnosis of the different situations on alert for the development of daily
activities and functions in the logistics session, mainly the warehouse sector, relying on two
elements of measurement of quantitative and qualitative variables such as the survey and the
observation.
He describes the context of the company, understands external and internal situations and adds
value by describing positive and negative variables, beginning to determine the main issues to
evaluate such as inventories, turnover and infrastructure or design.
It uses the construction of an investigation of issues related to the problem, seeking to find
alternatives that provide solutions to the most common and recurring problems in the entry and
exit of references, quantities, warehouse storage, separation of pickings, location of references
and inventory rotation. .
In the final part, the author mentions two trends, logistics 4.0 and the dimensionless block
diagram focused on providing value alternatives that reduce the severity of the problems
identified in the current workflow.

Keywords: turnover level, layout, inventories, logistics 4.0, dimensionless block diagram,

safety stock.
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Introduccion

La siguiente monografia formula el disefio de distribucion en la bodega de
PROALIADQOS SAS con el fin de mejorar sus procesos de inventarios, la ubicacion de su stock
actual, optimizar los tiempos de ingreso de mercancia al igual que la separacién de picking.

Se realiza debido al crecimiento de los niveles de stock, los cuales han aumentado en gran
proporcion en los ultimos afios de operacion y en consecuencia generando problemas en el
ingreso y almacenamiento de mercancias, la separacion correcta de picking y un desbalance
proporcional de inventarios.

Para lo anterior se realizé una investigacion detallada sobre el termino layout o
distribucion de almacén, identificando antecedentes, definicion y tipos de distribucion.

El enfoque de investigacion determinado fue mixto que relaciona entre la recoleccion de
informacion cualitativa y cuantitativa a través de instrumentos de medicion como la observacion
y la encuesta.

El proposito del trabajo se enfoca en evidenciar los puntos débiles del modelo actual en la
distribucion de la empresa y generar una propuesta de valor que proporcione una mejora en los

procesos logisticos de la empresa.
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Planteamiento del problema

PROALIADOS SAS es una empresa ubicada en Medellin (Antioquia) dedicada al
comercio y distribucion de productos de la marca familia en canales de consumo masivo (tienda
a tienda, minimercados, supermercados) y canales especializados como tiendas de mascotas,
droguerias y pafialeras en la zona centro norte de la ciudad. Esta empresa desempefia funciones
desde mayo del 2020. Actualmente es la empresa lider a nivel regional y la tercera a nivel
nacional en la distribucién de productos del grupo familia

De acuerdo con el crecimiento que ha presentado la organizacion a lo largo de sus afios
de ejercicio, los espacios de almacenamiento en bodega se han acortado, pues el incremento en el
stock de referencias aumentado considerablemente de acuerdo con el volumen de ventas, lo cual
ha generado dificultad en el recibo de mercancia, la separacion correcta de pickings y el
desbalance proporcional de inventario. En consecuencia, la operacion logistica se ha vuelto mas
dispendiosa, lo que genera mayores tiempos para realizar los procesos logisticos.
1.1  Causa general:
1.1.1 El incremento de stock de referencias y espacio de almacenaje limitado:

Como lo menciona (Alfaro, 2014) el exceso de stock se presenta cuando el sistema no
tiene en concreto el aspecto de limitacion de espacio, ubicacion y numero de topes por
referencia, puede determinarse como algo poco relevante, pero el almacenamiento implica

costos de espacio y movilizacion del mismo.
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1.2 Consecuencias especificas:
1.2.1 Separacién incorrecta de picking:

En acuerdo (Buzu, 2021) considera que algunos de los problemas identificados durante la
preparacion de pedidos son de mayor proporcion en tiempo para ciertas referencias de las cuales
se identifican bloqueos en el camino o pasillo, dificultad para acceder algin producto por su
ubicacidn, debido a que el almacenaje no fue el correcto.

También debemos de tener en cuenta que existen problemas desde el sistema que
proporciona un producto que no tiene stock, lo anterior determina un esfuerzo innecesario, sin
dejar de lado cuando ya ha sido separado un producto y se debe regresar a su puesto por error.
1.2.2 Desbalance de inventarios:

De acuerdo con (Garcia, 2008) los inventarios son frecuentes en empresas de produccién
,comercial y de servicios, por lo cual frecuenta hacer un aspecto a medir en consideracion. el
desbalance se predetermina en sobrantes y faltantes, en mayor medida el desbalance se presenta
cuando determinan tener un stock de seguridad sin tener en cuenta variables futuras.

En acuerdo con diferentes estudios, existe un sistema de distribucion de almacén llamado
layout que como lo menciona:

(Orozco-Crespo et al., 2020) El termino layout que describe el disefio es el méas
comunmente dentro de sus directrices encaminadas en la formacion estructural de almacenes y al
volumen y dimensionamiento.

Enfocado en el estudio de las dimensiones de todas las areas de la empresa, para el caso
formal de PROALIADOS se orientara en el area de bodega y almacenamiento desde el orden 'y

la clasificacion de referencias.
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Dentro del contexto de layout se identifican dos proyectos con un similar enfoque; estos
son:

1. (Orozco-Crespo et al., 2020) Orientaron una proposicién de layout, de lineamiento con
el dimensionamiento de todos sus espacios, dirigido el almacén de productos completos en un
ingenio azucarero de Imbabura, Ecuador. Se aprovecharon la composicién segura de equipos de
predicciones, algunos fueron: la simulacién de eventos discretos y los modelos de gestion de
inventarios.

2. (Lista et al., 2021) Ilustraron una investigacion con el fin de mostrar el trabajo de LM y
SLP en direccion a facilitar un bosquejo de distribucion de planta para una empresa textil india.
Se manifiestan todos los periodos del progreso del disefio y los bienes economicos.

Teniendo en cuenta el problema de distribucion y disefio en bodega que afronta la
empresa, se pueden identificar varias causas, entre las principales se encuentran el alto nivel de
inventario y el volumen que ocupan referencias como pafiitos humedos y el papel higiénico,
ademas de esto el espacio es otra causa fundamental puesto que los pasillos de traslado de
mercancia o corredores son angostos por lo tanto se dificultad el ingreso de los productos para
ser almacenados.

Como consecuencia de las anteriores causas se presentan los siguientes inconvenientes al
interior de la bodega: tiempos excedidos de separacion de pickings, tiempos de traslados entre
las bodegas para la separacion, averias en los productos, errores en los picking y revision de
cargues, inventarios con resultados negativos y finalmente accidentes laborales. Todas las
anteriores se convierten en repercusiones para la organizacion involucrando la generacion de

costos y perdidas que afectan la productividad, rentabilidad y eficiencia de la logistica, al mismo
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tiempo que impactan la calidad del servicio al cliente dado que se pueden presentar agotados por
dichas averias.

El propdsito del proyecto esta dirigido al &rea de logistica (almacenaje y transporte), se
basa en desarrollar un eficiente diagnostico que permita la optimizacion de espacios de forma
eficiente para aprovechar al méaximo las zonas de almacenaje, evitar recorridos innecesarios en la
separacion e ingreso de mercancias, generando valor y optimizacién en los procesos logisticos de

PROALIADOQOS SAS.
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Justificacion

Actualmente el area de logistica de la empresa PROALIDOS SAS esta conformada por
los siguientes espacios: en el primer nivel se encuentra dividido en dos partes por una malla
metalica corrediza, la primera parte es la zona de almacenamiento donde se ubican la mayoria de
las referencias entre toallas higiénicas, toallas de cocina, servilletas, pafiales marca pequefiin,
pafiales marca tena, eliminadores de olor, jabones intimos, protectores, pafios hUmedos, pomys y
cuidado de mascotas. Para su almacenamiento en el piso se utilizan estibas de madera, con el fin
de proteger la mercancia de posibles inundaciones; el sitio posee tres corredores y el de la parte
media es angosto y se utiliza méas para el aprovisionamiento alterno cuando un producto ha
copado su espacio determinado. Se tienen 6 estanterias metalicas ubicadas alrededor del lugar las
cuales generan mas estabilidad. Para la segunda parte es la zona destinada para la separacion de
mercancia y el despacho de esta, el lugar cuenta con 8 estibas de madera y la marcacion de cada
vehiculo en su respectivo orden. En el fondo del pasillo se encuentra el bafio del primer nivel y a
las afueras del pasillo una zona destinada al almacén del carton reciclado.

Para el segundo nivel se observa un espacio destinado de las oficinas del jefe de logistica
y su auxiliar, al fondo se ubica el bafio del segundo piso, al lado hay una divisién que separa las
oficinas de la bodega secundaria donde se almacena y se despacha el papel higiénico en todas las
presentaciones, el papel maneja un alto volumen en inventario.

La importancia de la aplicacion de Layout en bodegas o almacenes propende en varios
aspectos positivos, segun

(Sari et al., 2017) la redistribucion y disefio permiten aumentar la capacidad del
almacenamiento para reducir los tiempos de recorridos en la separacion de SKU, enfocado en la

ubicacion y mezcla de carriles.
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También lo menciona:

(Tang et al., 2021) el disefio de las instalaciones es fundamental tanto en la produccién
como en la optimizacién del desarrollo de actividades, se determina directamente al espacio y la
capacidad de la empresa de acuerdo con el area que se enfoca su desarrollo, buscando generar
valor desde lo econdmico y mejoramiento en los lugares criticos de almacenaje.

Se evidencia en la separacion de pickings o filtros algunas dificultades, debido a que, si a
una referencia se le alterna en varias ocasiones el puesto, por una sobrecapacidad en el espacio
normal de almacenaje, tiende a facilitar el error. Lo mismo se entiende en los inventarios cuando
una referencia es ubicada en dos posiciones distintas, tiende a ser erroneo el conteo.

A continuacion, se presentan las graficas y tablas que permiten verificar algunos de los
errores mas comunes en la empresa.

Tabla 1

Clasificacion y Tipo de Error Mes de Abril Proaliados

Mes Clasificacion de error Tipo de error
Abril Alto Medio Bajo Total Sobro Falto Troco Total
1 0 0 1 1 0 0 1 1
2 1 0 0 1 1 0 0 1
3 3 0 3 6 3 1 2 6
4 0 3 0 3 0 3 0 3
5 0 3 0 3 1 2 0 3
6 0 2 1 3 1 1 1 3
7 0 0 0 0 0 0 0 0
8 3 3 1 7 0 6 1 7
9 0 1 3 4 1 1 2 4
10 1 0 1 2 0 0 2 2
11 0 0 1 1 0 1 0 1
12 1 1 1 3 1 2 0 3
Totales 9 13 12 34 8 17 9 34
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Figural

Clasificacion de Error
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Nota: Elaboracion propia

De acuerdo con la anterior grafica se presenta la conclusion de que solo un dia el numeral
7 no se presentaron errores ,por los demas dias siempre hubo mas de un error, lo que determina
que es muy consecutivo el error en la separacion de pickings.

En 8 veces el error que mas se reitero fue el de la clasificacion del error bajo.
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Figura 2

Tipo de Error
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Nota: Elaboracion propia

El principal beneficio de una redistribucion o disefio del espacio se caracteriza en la
optimizacion de los procesos, debido a que la idea aplica en disminuir los recorridos de
separacion y descargue de mercancia, utilizar al maximo el espacio o zonas disponibles,
favorecer el ingreso y salida del almacén, conocer el tope en cifras numéricas de la rotacion de
las referencias, ubicacion de forma precisa de los productos y finalmente una mejor intervencion
de cantidades acopladas.

La importancia de realizar un buen disefio que genere parametros ideales para la
ubicacion de cada producto y perfeccione los tiempos para en seguimiento evitar los errores de
separacidn, se enfocan en la optimizacion de tiempos y en lograr saldar errores de la labor diaria
en bodega, intensificando una mayor productividad y desempefio en el area, generando valor en

la cadena logistica y de transporte.
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Objetivos
1.3  General
Generar un disefio de distribucion que permita la optimizacion de tiempos en los procesos
logisticos en la bodega principal y secundaria de PROALIADOS SAS.
1.4  Especificos
e Diagnosticar la distribucion actual de la empresa
e Reconocer las metodologias que contribuyen con la mejora optimizacion o el
buen uso de almacen en las organizaciones o instalaciones manufactura.
e Reestructurar la distribucion de los espacios de la bodega principal y secundaria
contribuyendo a la disminucion de errores en la separacion de pickings de acuerdo

con los cambios y modificaciones instauradas.
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Marco contextual
1.5  Antecedentes
1.5.1 XYZ Company

Distribuidora orientada en la distribucién de pisos y revestimientos ceramicos que
presenta dificultad en la sobrecapacidad de almacenaje por lo anterior repercute para la
organizacion en acumular algunos SKU fuera del blogue o hasta por fuera del almacén y
generando dificultad de accesibilidad, retraso en desarrollo de las actividades de almacenamiento
y recuperacion del producto dafiado (Sari et al., 2017).

La investigacion se centra en establecer el disefio del almacén con el fin de aumentar la
capacidad de almacenamiento y minorizar los tiempos de viaje, implementado la aplicacion del
método de enfoque heuristico descripto por algoritmos que establecen los espacios del area de
almacenamiento y los recursos sugeridos para el disefio (Sari et al., 2017).

En resultado el disefio propuesto muestra que la capacidad del almacén aumenta en un
35,53% 0 5.319 posiciones de tarimas y la distancia de viaje mensual disminuye en un 24,58% o
216.032 metros (Sari et al., 2017).

1.5.2 QualaS.A

La empresa Quala S.A es una multinacional colombiana de consumo masivo que se
enfoca en la elaboracion y comercializacion de productos pertenecientes a las categorias de
bebidas, postres y gelatinas, refrescos frios, comida, snacks, cuidado personal y cuidado del
hogar. Quala S.A. se realiza el almacenamiento en una bodega ubicada en Bogota donde se
obtienen los pedidos en el area de preventa, el almacenaje y seguido el disefio del proceso de

picking (Suéarez et al., 2018)
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El problema radica cuando hay bastante gestion en la zona logistica, se deben despachar
alrededor de 2500 cajas diariamente y solo el 75% de los vehiculos cumplen con efectividad de
despacho (Suérez et al., 2018).

De acuerdo con lo anterior se desarroll6 una propuesta que busco la manera de mejorar
los procesos relacionados con el almacenamiento de productos terminados y el envio de
vehiculos dentro del plazo esperado después del pedido (Suérez et al., 2018).

Utilizan una metodologia que se divide en 3 etapas: para la primera etapa se definio
informacion sobre las diferentes variables relacionadas con el espacio, demanda, politicas de
inventario, personal y recursos involucrados se definio un factor de estrés que corresponde a la
dificultad asociada para preparar cada categoria de producto (Suarez et al., 2018).

De la misma forma, se realizaron diferentes pruebas de desempefio, modificando
parametros relacionados con la demanda, la agrupacion de familias y el nimero de localidades
requeridas para cada referencia, obteniendo resultados satisfactorios, sin comprometer el tiempo
de ejecucion ni los resultados finales de la herramienta (Suarez et al., 2018).

Para la segunda etapa se realizé un diagndstico para el proceso de picking mediante un
diagrama CPM por medio de una técnica de balanceo de linea, se realizd un andlisis sobre las
estaciones de trabajo y la precedencia de cada actividad involucrada, donde se identifico la
posibilidad de realizar una actividad paralela, disminuyendo el nimero de trabajos estaciones y
el tiempo de ciclo de este proceso (Suarez et al., 2018).

Finalmente, medir el impacto de la implementacion de la herramienta de optimizacién
para el almacenamiento dentro del almacén arrojo resultados con la propuesta de mejora para el
proceso de almacenamiento y alistamiento de los pedidos de la Preventa, se obtuvo una

reduccién del 8,96% del tiempo total de ejecucién de toda la operacidn, lo cual es equivalente a
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una reduccion de 37 minutos de la operacion y el aumento del indicador del porcentaje de
vehiculos despachados dentro de las ventanas de tiempo al 100% (Suérez et al., 2018).
1.5.3 Empresa dedicada a la arquitectura de eventos

Empresa dedicada a la arquitectura de eventos se identifica la necesidad de reducir los
costos operativos de almacenamiento que presenta una reduccion en la rentabilidad. EI problema
se enfoca en el espacio improductivo que existe dentro del almacén de materiales que de acuerdo
con el desperdicio generado por el servicio que brinda (Balcazar Veldsquez & Chavez Navarro,
2020).

La investigacion se enfoca en modelar una propuesta de un método de gestion de
almacenamiento basado en la gestion del conocimiento, el disefio ideal de las instalaciones de
almacenamiento y el monitoreo continuo de los procesos y actividades del almacén con el
objetivo de lograr un flujo de material adecuado, minimizacion de costos, altos niveles de
servicio al cliente y la sostenibilidad del proyecto a lo largo del tiempo (Balcazar Velasquez &
Chavez Navarro, 2020).

La validacion del modelo se realizo en el almacén de la empresa en estudio ubicada en
Lima, Peru y los resultados fueron positivos tales como la reduccion del espacio improductivo
del almacén en un 27.86% generando un ahorro de S/11,175 mensuales, la disminucion los
costos totales operativos en un 58.55% con respecto a los costos de almacenamiento y como
consecuencia el incremento de la rentabilidad (Balcazar Velasquez & Chavez Navarro, 2020).
1.5.4 Ingenio Azucarero de Imbabura, Ecuador

Facultad de ingenieria industrial, instituto superior politécnico José Antonio Echavarria
en el articulo titulado disefio de layout en un almacén de ingenio azucarero de Imbabura,

Ecuador, quienes observaron que el almacén de productos terminados de la empresa presentaba
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un déficit en la capacidad para el almacenamiento entre las cuales se menciona el sobre nivel de
stock de algunas referencias que copan el espacio establecido, circulacion en los pasillos,
seguridad del personal, no tienen sefializacion en las areas principales a partir de lo anterior
comenzaron enfocados en los inventarios desde los niveles historicos y proyectados ,cantidad de
referencias, la demanda y aleatoriedad, luego teniendo en cuenta el modelo de simulacién,
determinaron 3 etapas para el disefio, la primera etapa es la determinacion y el tamafio del layout,
la segunda etapa son las cantidades, tipos y caracteristicas de los productos almacenar
,determinada a partir de la relacion volumen surtido, peso y volumen de los productos, real del
almacén y finalmente la tercera etapa se encarga del anélisis de la infraestructura y del flujo de
material. El plan de prueba del trabajo se realizo a partir de una simulacion con las referencias de
mas volumen en el stock de la empresa (Orozco-Crespo et al., 2020)

La evaluacién de la propuesta de layout comenzo por contrastar la demanda neta contra la
capacidad neta, el cual permitio detectar los excesos o déficits de capacidad para el
almacenamiento (Orozco-Crespo et al., 2020).

La propuesta disminuye casi en su totalidad el problema del sobre aprovechamiento
constatado en el almacén actual, especificamente en un 58.53%, alcanzando el 118.2% de
utilizacién de la capacidad neta y reduciendo el costo por mercancia manipulada hasta los 0,29
$/saco. Esto ultimo equivale a una reduccion del indicador en un 19.44% para un ahorro de 99
310.26 $/afo. Ademas, conlleva a un aprovechamiento del area de almacenamiento y de la altura
a un 62.50% y un 79.31%, respectivamente (Orozco-Crespo et al., 2020).

1.5.5 ABC industries
Formaron una distribucion de planta mejorada para ABC Industries, empresa del sector

textil en la india que opto por el modelo LM y SLP que contiene nueve etapas secuenciales, las
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tres iniciales etapas del modelo SLP se dirigen al estudio del entorno actual de la empresa,
identificando familias de productos y evallan la capacidad de la méaquina para las actividades de
produccion, la etapa segunda describe el flujo actual de materiales a través de una representacion
de diagrama de flujo. La etapa tres comienza con varias visitas a la fabrica para identificar el
disefio actual de la disposicion de la planta y las asignaciones de recursos (Lista et al., 2021).

Como se mencion6 anteriormente lo principal es identificar el disefio actual de la
empresa y el entorno de sus espacios comprendiendo corredores, herramientas de trabajo,
maquinaria, recorridos, mercancia de mas alta rotacion (Lista et al., 2021).

Para las siguientes tres etapas se refieren a la caracterizacion de los requisitos de disefio
de la planta y las oportunidades de mejora para guiar el desarrollo de las propuestas. La etapa
cuatro el objetivo fue determinar las premisas y restricciones en cuanto al disefio de distribucion
de la planta (Lista et al., 2021).

Los resultados mostraron que el nuevo modelo SLP permitid la resolucién del problema
de distribucion de la planta a través del desarrollo de una propuesta de disefio sostenible, que ha
proporcionado varias ganancias, ademas de una reduccion del flujo de materiales de
aproximadamente un 48%, lo que se traduce en una prestacion eficiente del servicio y la
utilizacion del suelo al optimizar la disposicién del flujo de materiales, ademas de minimizar el

movimiento innecesario y las rutas largas (Lista et al., 2021).
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1.6 Nombre de la organizacion y objeto social

PROALIADOS S.A.S

La sociedad tendra como objeto principal la comercializacion de productos de aseo
tocador, farmacéuticos. Asi mismo podra realizar cualquier otra actividad econdmica licita tanto
en Colombia como en el extranjero.
1.7  Direccionamiento estratégico
1.7.1 Misién

Somos una organizacion comercial, centrada en la satisfaccion de nuestros aliados que
busca garantizar la maxima distribucion de las marcas acompafiada de una excelente ejecucion
del punto de venta.
1.7.2 Vision

Ser al 2023 el aliado nimero 1 de nuestros proveedores y clientes asegurando el
mejoramiento continuo y la disponibilidad de las marcas.

1.7.3 Valores institucionales
e Disciplina
e Responsabilidad
e Trabajo en equipo
e Sinceridad
e Honestidad

e Adaptabilidad
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1.7.4 Logo empresarial
Figura 3

Logo Proaliados

PROALIADOS

Nota: Imagen tomada de diapositivas Proaliados SAS
1.7.5 Politicas corporativas

PROALIADOQOS SAS empresa dedicada al comercio al por mayor de productos
farmacéuticos, medicinales, cosméticos y de tocador, reconoce que su talento humano en su
recurso mas valioso y entiende que un sistema de seguridad y salud en el trabajo es una
condicion necesaria para el bienestar de sus colaboradores, ya que repercute positivamente en su
desarrollo integral y su desempefio.

e Cumplir con la legislacion vigente en materia de seguridad y salud en el trabajo.

e Identificar los peligros, asi como evaluar y valorar los riesgos, para definir los
planes de accién y darles cumplimiento para su respectivo control.

e Mejorar de manera continua el SG-SST de PROALIADOS SAS asignando los
recursos necesarios para brindar proteccién y fomentar el autocuidado en los
colaboradores, proveedores, contratistas, visitantes y ademas partes interesadas.

1.7.6 Resefia historica
PROALIADOS SAS surge el 10 de marzo del 2020 en tiempos de contingencia sanitaria

por el COVID-19, dirigido desde aquel momento por Jorge Ivan medina gerente general de la
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organizacion, creada con el fin de la comercializacién de productos aseo de la marca Familia en
proposito de ser la distribuidora aliada con mayor reconocimiento comercial y logistico en el
mercado regional y nacional.

1.7.7 Organigrama

Figura 4

Organigrama Proaliados SAS

l Gerente |

Jorge lvan Medina

| Leisdy julieth sanchez| | Carolina arroyave | | Eugenia Medina|
Gestion humana y SST Personal Fuerza de
logistico y de bodega ventas

Nota: Elaboracion propia
1.8  Contexto de la bodega
Proaliados SAS cuenta con dos niveles en bodega para el almacenamiento de mercancia:
el primer nivel esta dirigido para la mayoria de las referencias que son 130, enfocado en el
aprovisionamiento de mercancia con un indice de volumen medio y bajo, para el caso del
segundo nivel se encuentran las referencias con mayor volumen en inventario que son 10.
Proaliados SAS en sus inicios para mayo del 2020 realizaba una venta comercial en
dinero en promedio de 300 a 400 millones de pesos y tenia un capital en inventario

de 40 a 45 millones de pesos con un numero promedio de referencias en productos de 65 .
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Con el paso de estos 2 afios, a raiz del gran trabajo comercial y logistico permitieron que
actualmente la empresa tenga una venta promedio de 900 millones de pesos, teniendo un capital
de inventario de 180 a 200 millones de pesos con un numero de referencias en productos de 130
aproximadamente.

Debido a lo anterior el crecimiento ha ido en alza y los espacios utilizados para
almacenaje en bodega requieren de una redistribucion o nuevo disefio que permitan optimizar los
tiempos y recorridos en separacién, al igual que generar mas espacio para el almacenamiento

contribuyendo a la realizacion de inventarios de mayor veracidad.
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Marco conceptual

Para el desarrollo del tema se identifica conocer sobre algunos conceptos claves y sus
respetivas definiciones a partir de diferentes autores. Algunos son:
1.9  Layout en distribucion de planta

Segun (Oliveira, 2017) la distribucion de planta corresponde a una clasificacion de los
elementos o materiales tangentes ademas de un conocimiento determinante de los espacios 0
lugar donde son almacenados y ubicados para el desarrollo eficiente de acciones logisticas.

También menciona (Oliveira, 2017) existen dos formas de solucionar un problema de
distribucion en planta: los métodos cuantitativos basados en la disminucion de los costos de
transporte entre las distintas dependencias, y los métodos cualitativos que tiene en cuenta las
relaciones de cercania entre los departamentos.

1.9.1 Metodo cuantitativo

1.9.1.1 Simulacion discreta y continua (dinamica de sistemas)

Para autores como (Gomez & Correa-Espinal, 2010) esta es una herramienta importante
para solucionar diferentes inconvenientes por medio de la ilustracion o copia de la situacién que
se encuentra en estudio.

1.9.2 Meétodo cualitativo

1.9.2.1 Systematic Layout Planning (SLP)

De acuerdo con (Quevedo et al., 2016) define que el objetivo del método (SPL) es
encontrar la disminucién de distancias recorridas por la materia prima, organizacion légica de
acciones, reduccion del area necesaria, agrado y seguridad de los empleados y flexibilidad para

acrecentamientos o reformas futuras.
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. Para el autor (Saavedra-Robinson et al., 2018) el acercamiento entre las funciones y por
ende su nivel de cercania son funciones que tienen una interaccion y tienden a ser proximales y
asi de manera progresiva.

1.9.2.2 Gréfico de relacion de actividades

Segun (Durmusoglu, 2018) lo describe como un cuadro del valor de distancia entre pares
de actividades, también conocido como diagrama de analisis de afinidad y concibe la afinidad de
cada departamento, oficina o &rea de servicio con todos los demés departamentos.

(Durmusoglu, 2018) también menciona que permite organizar actividades que requieren
preservar cercania uno del otro en la inclinacion de mostrar la importancia de la calificacion de
cercania entre si mismos. La calificacion se determina en relacion de la cercania "A, E, I, O, Uy
X" (A: absolutamente necesario; E: especialmente importante; I: importante; O: ordinario; U: sin
importancia; X: prohibido o indeseable).

1.10 Learn manufacturing

Una de las principales aplicaciones de LM se refiere a la "optimizacion del disefio de la
planta". Independientemente de la empresa y su tamaiio, su “layout design” es determinante para
lograr una mayor eficiencia en el manejo de materiales y, en consecuencia, para reducir los
costos de fabricacion (es decir, los costos de manejo de materiales). Por lo tanto, la aplicacion de
los principios de LM en el disefio de la planta es una estrategia clave para sobrevivir en
mercados competitivos (Zhang et al., 2019).

Teniendo en cuenta lo anterior (Ali Nagvi et al., 2016) menciona que lean manufacturing
(LM) se enfoca como una propuesta de alta confianza para modificar instalaciones,
especialmente para incrementar la productividad, mejorar la operacién, tener un mejor control y

manejo de materiales.



(Fogliatto et al., 2019) concluye que un modelo de instalacion de LM contiene una
unidad de produccion a la vez, tiempos muertos eliminados, reubicacion de los recursos

necesarios al punto de uso y todos los procesos equilibrados para producir en tiempo.
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Disefio metodoldgico
1.11 Linea de investigacion:
Innovaciones sociales y productivas.
1.12 Eje tematico:
Gestion estratégica para la globalidad.
1.13 Enfoque de investigacion:

El enfoque utilizado para el proyecto de disefio de distribucion para la optimizacion de
los procesos logisticos en la bodega principal y secundaria de PROALIADOS SAS sera mixto,
abarcando la recoleccion y analisis de datos cualitativos que se expresan mas abiertamente y
cuantitativos que se determinan concretamente cerrados.

1.14  Alcance de investigacion

El principal alcance del proyecto esta enfocado en validar el objetivo general del
proyecto enfocado en realizar una correcta distribucion de la bodega de distribucion de
PROALIADOS SAS, generando confiablidad mediante los conocimientos tedricos y practicos
determinados en este documento. Generando valor a las partes interesadas tanto internas como
todo el grupo de trabajo de la organizacion y las partes externas todas aquellas personas que les
sea valiosa esta informacion.

1.15 Poblacidn, técnica de muestreo y tamafio de muestra

La poblacion dirigida sera la organizacion Proaliados SAS

En este caso se tendra en cuenta que se realizaran dos analisis:

e En el primero el tamafio de la muestra sera el personal de bodega, jefe de bodega
y gerente, aplicando el método no probabilistico mediante un muestreo por juicio,

la herramienta utilizada sera la encuesta.
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e Para el siguiente el tamafio de la muestra seré el Stock de referencias que posee la
organizacion Proaliados SAS, dirigido aquellas referencias con mayor rotacion en
inventarios, aplicando el método de muestreo probabilistico mediante un muestreo
estratificado, la herramienta utilizada seré la observacion

1.16 Disefio de instrumento de medicion.
1.16.1 Encuesta

La siguiente encuesta esta dirigida al gerente, jefe de logistica y auxiliares de bodega de
la empresa PROALIDOS SAS, donde evaluaremos temas relacionados con la rotacion y
referencias de la bodega.
1.16.2 Enlace de ingreso al cuestionario:

https://docs.google.com/forms/d/e/IFAIpQLSfC yRPRs-

8ZqyzUEg34SulKFnrAOP DHLNdLogKROBY Jwldg/viewform

1.16.3 Observacion

La observacion sera realizada de acuerdo con los resultados de la encuesta anterior y se
enfocara en un seguimiento a las diferentes referencias (stock) que tienen un alto indice de
rotacion en la empresa Proaliados SAS, identificando aquellas situaciones que generen retrasos e
inconvenientes para la realizacién de las actividades logisticas.

La observacion se realizara en un transcurso de 1 mes y los parametros de andlisis seran:

e NuUmero de unidades que ingresan a la zona de almacenamiento de la referencia

Ubicacion de las referencias en la zona de almacenamiento.

Numero de salidas de la referencia por picking diario

Numero de devolucion de la referencia semanal

Numero de averias de la referencia semanal


https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSfC_yRPRs-8ZqyzUEg34SuIKFnrAOP_DHLNdLogKR0BYJwIdg/viewform
https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSfC_yRPRs-8ZqyzUEg34SuIKFnrAOP_DHLNdLogKR0BYJwIdg/viewform
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1.17 ¢Como se va a analizar la informacion?

La informacion se analizara con base en los datos recolectados de la muestra con el
personal logistico, de acuerdo con el conocimiento y juntamente con la gerencia de acuerdo con
el volumen de ventas y presupuestos asignados mes a mes, lo cual seria un indicador de
cantidades a manejar por referencia y rotacion
1.18 ¢Como se van a presentar los resultados?

Para la presentacion de resultados se solicitara una reunion a la gerencia donde se

mostraran a traves de graficos y el respectivo andlisis los resultados obtenidos.
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Resultados de la encuesta
1. ¢Cuales considera el sector de productos que tiene mas alta rotacion en la bodega tanto
principal como secundaria?
Figura 5

Sector de Productos de Alta Rotacién

Pomys 0(0 %)
Petys 0 (0 %)
Tampones 0(0 %)

Protectores 2 (40 %)
Toallas de nosotras 3 (60 %)
Toallas de cocina 2 (40 %)

Eliminadores de olores 0(0 %)
Pafales tena 0 (0 %)

Servilletas 3 (60 %)
Pafios humedos 3 (60 %)
Papel higiénico 5 (100 %)
Cintas o curas leukoplast 0 (0 %)
0 1 2 3 4 5

Nota: Elaboracion propia.

Segun la informacion recolectada el 100% de los encuestados dicen que el sector que
tiene mas alta rotacion es el papel higiénico ubicado en la bodega secundaria de la empresa,
luego hay tres sectores con el 60% que son las toallas nosotras, los pafios himedos y las
servilletas, finalmente con un 40% estan los protectores y toallas de cocina ubicados en la
bodega principal.

El papel higiénico es el producto que mas demanda tiene en la comercializacién de los
diferentes almacenes visitados por la empresa, por lo general la rotacion principal se presenta en
referencias como el mega x48 unidades ,familiar x48 unidades y expert x48 unidades, se puede
mencionar que cada referencia de las tres anteriores tiene un aproximado de salida diaria entre
5000 y 7000 unidades, por lo que su espacio de almacenamiento es muy amplio en comparacion

con otras referencias de la empresa.
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2. ¢Cuales considera el sector de productos que tiene menos rotacion en la bodega tanto
principal como secundaria?
Figura 6

Sector de Productos de Menos Rotacion

Pafales tena 2 (40 %)
Toallas de nosotras 0 (0 %)
Protectores 0 (0 %)
Papel higiénico 0 (0 %)
Servilletas 0 (0 %)
Pafios humedos 0 (0 %)
Tampones 0 (0 %)
Petys 2 (40 %)
Pomys 3 (60 %)
Eliminadores de olores 3 (60 %)
Toallas de cocina 0 (0 %)
Cintas o curas leukoplast 2 (40 %)
0 1 2 3

Nota: Elaboracion propia.

Segun los encuestados el sector de referencias que menos rotacion tiene con un 60% de
votos son los eliminadores de olores y las pomys se encuentran parejas, luego le siguen las cintas
y curas leukoplast, los petys y los pafiales tena con un 40% de los votos.

Las pomys y los eliminadores de olores son sectores que no tienen una rotacion
constante, debido a que varias de sus referencias no tienen inclusion en las promociones
periddicas impulsadas por la marca, entre esas referencias estan el agua micelar x250 y los
eliminadores de olor de cocina.

Aproximadamente por dia las anteriores referencias rotan 3 o 4 unidades o inclusive
ninguna en varias ocasiones.

Lo mismo ocurre para la marca tena que, aunque no todas sus referencias tienen un nivel

de rotaciodn baja, en algunos productos se presenta un declive proporcional en comparacion con
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otras, como lo son la tena basic 8x9 XL, la mayoria de tena slip ultra en todas sus presentaciones
y la tena pants ultra por unidad.

3. ¢Cudles considera el sector de productos que tiene una rotacion media en la bodega
tanto principal como secundaria?
Figura 7

Sector de Productos de Media Rotacion

Pariales tena 1(20 %)
Toallas de nosotras 0 (0 %)
Protectores 2 (40 %)
Papel higiénico 0 (0 %)
Servilletas 1 (20 %)
Pafios humedos 0 (0 %)
Tampones 2 (40 %)
Petys 1(20 %)
Pomys 0 (0 %)
Eliminadores de olores 1 (20 %)
Toallas de cocina 3 (60 %)
Cintas o curas leukoplast 1(20 %)

Nota: Elaboracion propia

Segun los encuestados el sector que tiene una rotacion media y pondera con un 60% es el
sector de las toallas de cocina, seguido por los protectores y los tampones con un 40% cada uno
y finalmente se encuentran los pafales tena, las servilletas, los petys, los eliminadores de olores y
las curas leukoplast con un 20%.

El sector de la toalla de cocina se complementa de 6 referencias, 1 de ellas tienen una
rotacion muy alta que es la toalla de cocina practidiaria x50 hojas,2 referencias tienen rotacion
media que son toalla de cocina x120 hojas y toalla de cocina grande de 44 hojas y finalmente
tenemos 3 referencias con una muy baja rotacion que son la toalla de cocina practiplus x50,

toalla de cocina extragrande x80 hojas y toalla de cocina grande 4x3.
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Lo que permite indicar que efectivamente el sector tiene una rotacion media de sus
productos.

4. ;Cudles referencias que segun su criterio ingresan en mayor cantidad y rotan en menor
cantidad, tanto en la bodega principal y secundaria?

Segun los encuestados en tres de las cinco respuestas mencionan a la marca tena que
tiene varias referencias, pero muchas son de poca comercializacion en el mercado debido a sus
estrategias comerciales y precios, para el ejemplo mencionan tena pants ultra 24x1 y tena basic
XL 24x1.

También en tres de las cinco respuestas mencionan especificamente 3 referencias de
servilletas que han tenido ingresos altos y rotan poco, las cuales son la servilleta delux, la
servilleta acolchamax x200 y x100.

Finalmente, en una respuesta se dirigen a la bodega secundaria e indican que el papel
higiénico delux 2x12, delux 8x4 y expert 8x9 tienen una rotacion baja en comparacion con su
nivel de entrada.

5. ¢Cuales referencias que segun su criterio ingresan en menor cantidad y rotan en mayor
cantidad en la bodega tanto principal y secundaria?

Se evidencia que en dos de las cinco respuestas mencionan los protectores diarios x150,
también mencionan en una respuesta los pafiitos x110 al igual que los protectores largos x50, los
petys x50, las toallas buenas nochesx10, los protectores diarios x120, las toallas de cocina y el
papel higiénico familiar.

Los protectores diarios x150 son una referencia que tiene una rotacion media, pero

cuando ingresa en las promociones periddicas aumenta relativamente su rotacion a un nivel alto,
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varias ocasiones hizo parte de agotados al ser una referencia que agotaba sus referencias en
periodos cortos, cuando era ofertada.

6. ¢Cudles referencias considera usted ocupan mayor volumen que sobrepasa el lugar
destinado de almacenaje, tanto en la bodega principal como en la secundaria?

Segun los encuestados predomina en cuatro de las cinco respuestas, las servilletas y en
especial las referencias servilleta 121 y servilleta x450, ademas en tres de las cinco respuestas
indican que el papel higiénico tanto familiar x48 y el mega x48 ocupan un gran volumen en la
bodega secundaria, igualmente la toalla nosotras rapigel x10 sin amarre y con amarre, la clasica
x10 con amarre y sin amarre se indican en dos de las cinco respuestas con el mismo nimero se
encuentran los pafiitos himedos x24, finalmente con 1 sola mencion se encuentran los pafiitos
humedos x110,protector diario x15 y las toallas normal x48.

La servilleta 121 es una referencia con un nivel de ingreso y de salida muy alto, las
dimensiones de su caja son de forma rectangular y amplia, su lugar de almacenamiento directo
tiene un tope aproximado de 100 cajas, la referencia a registrado ingresos de 150 a 200 cajas
sobrepasando los limites de su puesto, teniendo que acomodar el resto de numero de cajas en
puestos alternos de almacenamiento.

Caso reiterativo ocurre con los pafiitos x 24, los cuales por ser una referencia que desde la
fabrica directa es probable que falte en mas de un ingreso, debido a las materias primas de su
elaboracion y la alta demanda que tiene por parte del cliente final, los pedidos correspondientes

son de 300 o 400 pacas, casi el triple del tope de su lugar de almacenamiento.
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7. ¢Cudles referencias considera usted ocupan menos volumen en el lugar destinado de
almacenaje, tanto en la bodega principal como en la secundaria?

Las referencias que ocupan menos volumen en el lugar destinado segun los encuestados
son algunas referencias de pafios himedos como las acolchamax x12, x40, x80, x24, algunos
tampones como el super con largo, la arena de petys 2x10, las pomys, las toallas higiénicas
buenas noches x24, la confident x8 y el protector multiestilo x150.

En la bodega secundaria se encuentra el papel delux en sus presentaciones de 2x12 y 8x4.

En ejemplo se encuentra la confident x8 que es una referencia que su nivel de rotacion es
demasiado bajo y posee un cuarto de una estiba, lugar que puede ser destinado a otra referencia

con mas volumen.
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8. Recuerda alguna vez una referencia que haya ocupado su espacio destinado de
almacenaje para ser ubicado temporalmente en otro lugar.
Figura 8

Referencias que Ocupen el Limite de su Almacenamiento

® si
® No

Nota: Elaboracion Propia.

Suele ocurrir cuando una referencia esta siendo foco en la parte comercial y tiene altos
numeros tanto en salidas como entradas o porque hace parte de las promociones periddicas por lo
cual sus ventas incrementan y en efecto los ingresos en nimeros de cajas seran mayores.

9.Al realizar una jornada de inventarios, ¢presento dificultad en el conteo de alguna
referencia por tener doble ubicacion? ;Por qué?

Segun los encuestados cuatro de los cinco estan en acuerdo que presentaron errores en los
conteos de inventario, tres se refieren que han sido por temas de ubicacion de las referencias y
una persona se refiere que ha presentado inconvenientes debido a su estatura y condicion fisica.

Solo una persona menciona no tener inconvenientes en los conteos por tener doble ubicacion.
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10. Segun su criterio, ¢Es importante un formato virtual o fisico de las referencias
actualizado para realizar el conteo?
Figura 9

Formato Virtual o Fisico de Inventarios

@ Claro que si , agilizaria los procesos de
conteo

@ Probablemente no genere mayor efecto
en el proceso.

No lo veo necesario.

Nota: Elaboracion propia
El 80% de los encuestados estan en acuerdo que utilizar un formato virtual o fisico que
agilizaria el proceso de conteo y solo el 20% menciona que probablemente no genere mayor
efecto en el proceso.
Algunos de los beneficios que brindaria obtener un formato virtual atreves de un archivo
de Excel o un aplicativo serian:
e Disponibilidad de acceso facil y oportuna a partir de un dispositivo movil o una
Tablet.
e Ahorro y colaboracion al medio ambiente al no tener que utilizar papel o
impresiones.
e Busqueda de referencias por medio de una simple filtracion con palabras claves o
cddigo

e Actualizacién oportuna a referencias que hayan cambiado su c6digo madre.
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e Control o auditoria en directo que permite que el gerente visualice los nimeros

del conteo en tiempo real y resultados mas rapidos.

e Optimizacion de los tiempos en la realizacion al evitar escribir referencia por
referencia.
11. ¢ Considera que la marcacién de la bodega por zonas y referencias, podria ser de gran
ayudad para realizar ingresos y salidas de mercancia y en efecto para el proceso de inventarios?
Figura 10

Importancia de la Marcacion en Bodega.

@ Seria una buena alternativa para llevar
con exactitud un orden en el ingreso de
mercancian

@ Probablemente sea un elemento de
ayudad para personas que estén
trabajando en bodega y no distingan las
referencias y su ubicacion.

No lo veo necesario en gran parte para
el desarrollo de los procesos en bodega

@ Nome parece una idea constructiva

Nota: Elaboracion propia.

Segun el 80% de los encuestados marcaron que seria una buena alternativa para llevar
con exactitud un orden en el ingreso de mercancia.

El 20% restante marcaron que probablemente sea un elemento de ayudad para personas
que estén trabajando en bodega y no distingas las referencias y su ubicacion.

Ambas respuestas permiten evidenciar que la marcacion en la bodega seria muy
importante y de mayor relevancia para aquellas personas que no tienen un ejercicio directo de su
labor en bodega, pero que realizan reemplazos de compafieros o colaboran en el ingreso de

mercancia por tal motivo se evitarian cometer errores en la acomodacion de referencias, también
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aquellas personas que estan en proceso de induccién y desconocen los productos ,la marcacion
seria util para familiarizarse con los mismos respeto del nombre y su ubicacion.

12. Seria apropiado generar un limite de cantidades en el espacio destinado para el
almacenamiento de cada referencia. ¢Si 0 no? y ¢Por que?

Cuatro de las cinco respuestas mencionan que seria apropiado, porque ayudaria a llevar
un control adecuado de las referencias tanto para inventarios, como para generar alertas de
niveles bajos de mercancia.

Una de las cinco personas menciona que no seria apropiado porque la cantidad de la
mercancia esta ligada al tipo de ofertas periodicas.

Aunque la rotacion esta en afinidad con los combos comerciales periodicos, hay
referencias que independiente si estan o no en combo, mantienen el mismo nivel de demanda en
salida e ingreso, por ello tener un limite es apropiado para tener una alerta sobre la referencia que

indique si esta muy baja en cantidad o muy elevada.
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13. ¢(Como considera que es la iluminacién que percibe actualmente en la bodega para
realizar sus funciones diarias?
Figura 11

lluminacion Actual en Bodega

@® Observo muy bien con la actual
iluminacion

@ Percibo de forma media algunas cosas
debido a la iluminacién actual
Se me dificultad mucho leer y ver donde
esta alguna referencia.

Nota: Elaboracion propia.

El 80% de los encuestados dicen percibir de forma media algunas cosas debido a la
iluminacién actual y el otro 20 % menciona que observa muy bien con la actual iluminacién en
bodega.

Para el buen desarrollo de las funciones diarias en bodega es importante tener una buena
iluminacién que permita una visibilidad en todos los sectores.

Algunas veces por la elevacion de volumen en algunas referencias, la iluminacion se

acorta y deja puntos sin claridad.



Figura 12

Fotografia 1 lluminacion Bodega

Nota: Elaboracion propia.

48



Figura 13

Fotografia 2 lluminacion Bodega.

%,

Nota: Elaboracion propia.
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Como observamos en las anteriores iméagenes hay espacios donde la luz no llega a cubrir
la sombra.
Los mayores inconvenientes que se presentan debido a lo anterior son:
e Confundir referencias al sacar mercancia segun lo observado en el filtro o
picking.
e Confundir unidades o cajas.
e Forzar la vista y generar desgaste.
e Al realizar inventarios va dificultar el conteo correcto.
14. De acuerdo al alto flujo en entradas y salidas de algunas referencias, ¢Lo considera
debido a su inclusion en algun combo o promocion periddica?
Figura 14

Influye la Rotacion con Combos de Ventas.

@® si
® No

Nota: Elaboracion propia.

El 100% de los encuestados esta de acuerdo en que la inclusion de referencias en combos
periddicos, influye en la rotacion.

Hay referencias que no tienen un nivel de ingreso y salida alto, pero cuando hacen parte

en las promociones periddicas se consolidan un ejemplo reciente la toalla confident x6 una



51

referencia de rotacion baja, fue incluida en una promocion que bonifica la misma y su nivel de
rotacion aumento prolongadamente para llegar a un nivel medio/alto en salida e ingreso.

15. Segun su criterio, ¢cual o cudles referencias no rotan hace varios meses o inclusive
afios y solo ocupan un espacio en bodega?
Figura 15

Referencias con muy Baja Rotacion.

Referencias con muy baja rotacion

Gel antibacterial ~=———————
Toallas humedas de tena x20 2=
Pafiuelo de bolsillo  e————
Eliminador de olor cocina pepino  =— -
Tena Slip 4x21 XL 2
Extra proteccion doble —=———-—
Paiito pequefiin x10 antibacterial —=———— g
Toalla de cocina 4x3 2
Servilleta Delux 4=
0 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5
Panltg Eliminado Toallas
. Toalla de pequefiin  Extra . o Gel
Servilleta . ., TenaSlip rdeolor Pafiuelo humedas .
cocina x10 proteccié . . antibacter
Delux . 4x21 XL = cocina de bolsillo de tena .
4x3 antibacter ndoble . ial
. pepino x20
ial
M # de Votos 4 2 1 1 2 1 1 2 1

Nota: Elaboracion propia.
Segun los encuestados la referencia con mas numero de votos en rotacion es la servilleta
delux, referencia que tiene un ingreso de hace mas de un afio con una cantidad de 15 cajas y en la

actualidad solo 7 han salido en venta.
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16. ¢Cudl o cudles referencias segln su criterio debe ser almacenada con un amarre de
seguridad (plancha) para evitar accidentes por su alto volumen?
Figura 16

Referencias Alto Volumen

Referencias con alto volumen en almacenamiento

N

=

o

Paiito Servileta 1al Servilleta x450 Toalla clasica Toalla rapigel Protectores Toallas de
pequeiiin x24 x10 x10 bolsa verde x15 cocina
H # de Votos

Nota: Elaboracion propia.

Entre las mas votadas estan los pafitos himedos x24 la referencia que lidera con 5 votos,
luego se encuentra la servilleta 121 con 3 votos.

Las anteriores referencias tienen un nivel de rotacion alto y la dimensién de su volumen,
sobrepasa por encima de algunos limites, por lo que es necesario un espacio con una plancha de

seguridad con amarre que brinde estabilidad en los diferentes niveles.
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17. En algun momento ha tenido en mente alguna idea sobre el almacenamiento o la
posicion de productos en bodega. Mencione con sus palabras las ideas.
e Orden de referencias segln su rotacion y volumen, ubicacion clasificada en los
lugares de almacenamiento externo.
e Orden de ubicacion de referencias segin hoja se separacion.
e Colocar las referencias que mas rotan juntas para mayor facilidad en la salida.
18. Para la realidad actual y contexto de globalizacion, ;ha visualizado trabajar mediante
herramientas tecnologicas para el accionar de sus funciones en bodega?
Todos se encuentran en acuerdo que la tecnologia ayudad en la actualidad para los
procesos logisticos y desarrollo de labores diarias en bodega.
Si por supuesto, el mundo esta en constante avance y diariamente te sugiere e inclusive te
somete lentamente a ser parte de tus procesos la tecnologia como una herramienta de ayudad en

ejemplo las tablet, los scanner y lecturas de cddigos QR son necesarios a largo plazo.



54

Observacion.

La observacion sera realizada de acuerdo con los resultados de la encuesta anterior y se
enfocard en un seguimiento a las diferentes referencias (stock) que tienen un alto indice de
rotacion en la empresa Proaliados SAS, identificando aquellas situaciones que generen retrasos e
inconvenientes para la realizacion de las actividades logisticas.

La observacion se realizard en un transcurso de 1 mes y los parametros de analisis seran:

. NUmero de unidades que ingresan a la zona de almacenamiento de la referencia
. Nivel de rotacion de los sectores en la zona de almacenamiento.

. Numero de salidas de la referencia por picking diario

. Numero de devolucion de la referencia semanal

. Numero de averias de la referencia semanal



1.19 Esquema de bodega segun sectores y su nivel de rotacion.

Figura 17

Esquema Bodega segin Rotacién

Lugar allterno de
almacenamiento

Entrada

Estanteria de tres pisos:
1 Piso: 6 referencias

= 3 de rotacién media
= 3 de rotacién baja
2 Piso: 8 referencias

= 4 de rotacién media
= 4 de rotacion baja

3 piso :Almacenamiento provisional

/ Salida
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2 Estibas:

4 Referencias
* 3 de rotacion alta
+ 1 de rotacion baja

. Toallas Nosotras
0

1 Estiba
1 Referencia
» 1 de alta rotacion

1 Estiba
4 Referencias
« 2 de rotacién
relativamente media
= 2 de rotacion baja

Q=1
0=~
o
o~

1 Estanterfa de dos
pisos:
1PISO

4 Referencias

+ 2 de alta rotacion

+ 2 de baja rotacion
2PISO

Almacenamiento
provisional

1 Estanteria de tres pisos:
1PISO
13 Referencias
= 3 de rotacion alta
* 3 de rotacian media
+ 7 de rotacion baja
2 PISO
11 Referencias
» 2 de rotacidn alta
+ 9 de rotacion baja
3PISO
Almacenamiento
proviisional.

O Toallas de cocina
O

Nota: Elaboracion propia.

1 Estanteria de tres pisos:

1PISO
14 Referencias
+ 1 de rotacion media
+ 13 de rotacion baja
2 PISO
16 Referencias
* 5 de rotacion media
+ 11 de rotacién baja
3 PISO
9 Referencias
» 1 de rotacion media
+ 8 de rotacion baja

1 Estanteria de tres
pisos:
1PISO
12 Referencias
= 4 de rotacion alta
+ 3 de rotacion media
+ 5 de rotacion baja
2 PISO
13 referencias
+ 8 de rotacion media
= 5 de rotacién baja
3 PISO
7 Referencias
« 7 de rotacion baja
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1.20 Referencias de la muestra
Las referencias a utilizar como muestra para la observacion seran:

e Laservilleta 121: La dimension de la caja es grande, contiene 32 unidades, el
lugar de almacenamiento que dispone es de 1 estiba con capacidad para 100 cajas
de la referencia y un almacenamiento alterno no especifico de 1 estiba con
capacidad de 100 cajas mas.

e Pafitos humedos original pequefiin: La dimension de la caja es mediana, contiene
24 unidades, el lugar de almacenamiento que dispone es de 1 estiba con capacidad
para 88 cajas de la referencia y un almacenamiento alterno no especifico de 1
estiba con capacidad de 100 cajas maés.

e Toalla higiénica nosotras invisible rapigel: La dimensién de la caja es mediana,
contiene 24 unidades, el lugar de almacenamiento que dispone es de 1 cuarto de
estanteria de dos pisos con capacidad para 110 cajas de la referencia y un
almacenamiento alterno no especifico de 1 estiba para 90 cajas mas.

Las anteriores son referencias con mas demanda en la distribuidora por lo que tienen una

mayor rotacion en bodega y mayor participacion en el mercado.



Tabla 2

Referencia servilleta 1al
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Servilleta partida 121

Semana  Cddigo # Ingreso #Salida #Ingregg # de averias # combos
(Nov)  referencia (undcs&; (sto (unds) de}'l?rlllézgon (unds) (ofier:;eizlgue
1 20092 9.600 3.406 65 0 No
2 20092 9.600 3.462 15 0 No
3 20092 9.600 3.335 105 0 No
4 20092 9.600 3.198 61 0 No
Total 38.400 13.401 245 0
Nota: Elaboracion propia.
Tabla 3
Referencia Pequefiin original
Pafitos humedos original pequefiin
e St Fiiso ASalds daclueon PRIt c
(unds) ingreso
1 31309 5.000 4328 187 0 Sien2
2 31309 5.000 4610 102 0 Sien2
3 31309 4.800 4644 178 0 Sienl
4 31309 4.800 5733 174 0 Sienl
Total 19.600 19.315 641 0

Nota: Elaboracion propia.



Tabla 4

Referencia Toalla Higiénica Invisible Rapigel
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Toalla higiénica invisible rapigel

Semana  Cddigo #Ingreso  #Salida #Ingre§9 # de averias # combos
(Nov)  referencia (unds) (unds) devolucion (unds) (ofertas) que

(unds) ingreso
1 42405 5000 4235 86 1 Sien6
2 42405 5000 3989 115 0 Sien6
3 42405 5000 4115 156 3 Sien6
4 42405 5000 4232 120 0 Sien6

Total 20000 16571 477 4

Nota: Elaboracion propia.
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Plan de mejora
1.21 Descripcion

En el plan de mejora se visualizara teniendo en cuenta diferentes tendencias en la
logistica de almacenamiento, concibiendo solucion a los diferentes problemas identificados en la
empresa PROALIADOS SAS especificamente en el sector de la bodega principal.

El desarrollo de las diferentes soluciones se clasificara en un entorno que perciba
gravedad del problema, tematica utilizada, actividades, recursos necesarios, viabilidad a corto o
largo plazo, referencias o sectores intervenidos, herramientas necesarias, personal requerido,
cambios a generar, posibles resultados, conclusion.

1.22 Objetivo
e Visualizar alternativas que mejoren la distribucién actual (layout) de la empresa,
especificamente de la bodega principal.
e Utilizar tendencias logisticas que prioricen mejorar los tiempos en bodega y el orden de

referencias.
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1.23 Logistica 4.0
1.23.1 Definicion
Segun (Cortés et al., 2017) la web 4.0 es representada por el tratamiento de la
informacion, la digitalizacion de las operaciones y las tecnologias de la electronica y de la
informacion, ademas por las capacidades de relacién y el cambio de informacion entre personal y
maquinas.
1.23.2 Oportunidad de mejora
La empresa puede implementar la web 4.0 para procesos de logistica en bodega con
herramientas de radio frecuencia (RFID) y la conformacién de un software inteligente, que
recopile informacion de todas las referencias o productos, para permitir un control desde la red
que visualice ingresos y cantidades reales, optimizando tiempos para la toma de decisiones y el
control de inventarios.
1.23.3 Gravedad del problema
Medio
1.23.4 Actividades
e Buscar una empresa que sea proveedora de software y garantice el manejo en
linea de inventarios y picking de separacion.
e Recopilar informacidn necesaria para su funcionamiento como lo son: nombre de
la referencia, codigo, embalaje, cantidad, marca, tipo de producto, etc.
e Buscar un lector de radio frecuencia portéatil que cumpla con las caracteristicas
necesarias.

e Generar etiqueta RFID para su funcionamiento.



1.23.5 Sectores intervenidos:
Tanto la bodega principal como secundaria.
1.23.6 Viabilidad:
A medio y largo plazo
1.23.7 Recursos necesarios:
e Lector de radio frecuencia, servicio de software en linea, red de wifi, etiquetas

RFID, personal de capacitacién para su uso.
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1.24 Modelo adimensional de bloques
1.24.1 Definicion:

Segun (Cortés Barrios etal., 2018) el diagrama adimensional de prueba identifica la
proposicion y el resultado de los graficos en la actividad y hojas de trabajo, para identificar la
manera en la que se elabora cierto producto, especificando la materia prima, la cantidad de
procesos y la forma en la que se presenta el producto, Con el fin de obtener una compresion
general y claridad sobre el proceso e identificacion en los pasos de la prueba.

1.24.2 Temética aplicada:

Para realizar el modelo adimensional de bloques en la empresa PROALIADOS SAS, se
tomara el bloque de referencias categorizado por linea de productos entre los cuales se
encuentran: las toallas de cocina, las toallas nosotras, las servilletas, los protectores, los
eliminadores de olores y cintas, los petys, la marca tena, las pomys y los pafiitos humedos.

Teniendo en cuenta variables o razones que intervengan entre las diferentes relaciones

que existan.



Figura 18

Carta de relacion entre lineas de productos PROALIADOS SAS

Servilletas

Eliminadores de
olores-Cintas

Pomys
Protectores
Tena
Pafios humedos

Petys

Nota: Elaboracion propia.

63



64

Tabla 5

Razones Para Calificaciones

Razones

Alta rotacion *

Baja rotacion #

Mayores !

recorridos

Requiere amplio  $

espacio

Valor Concepto Letra

4 Absolutamente necesaria A
3 Especialmente importante E
2 Importante |
1 Ordinariamente importante @]
0 Sin importancia U
-1 No deseable X

Totales de arriba hacia abajo

Toallas Toallas Servilletas Elim.olores Pomys Protectores Tena  Pafios  Petys

de himedos
cocina
13 12 12 6 8 12 6 9 6

Nota: Elaboracion propia.

Segun los resultados, las relaciones mas afines entre lineas seran ubicados cerca de la
entrada de acuerdo a que contamos con conceptos que priorizan los trayectos, recorridos y
volumen de referencias y en consecuencia la bodega solo cuenta con un ingreso y salida, por lo
que tener referencias de mayor rotacion en puestos alejados a la entrada y la salida, incrementan
los tiempos de separacion, ingreso y despacho.

Segun el diagrama las toallas fueron la linea de productos con mayor afinidad entre las
referencias de alta rotacion seguido por las toallas de cocina, las servilletas y protectores que

serian las lineas con mayor proximidad a las toallas.
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Conclusiones

El layout actual de la empresa cumple con parametros de rotacion para algunas
referencias, sin embargo, se busca con estas sugerencias mejorar la herramienta en pro de
conseguir un resultado especifico en la disminucion de tiempos y movimientos al interior de las
bodegas para ello se planteo el diagrama adimensional de blogues, el cual permite generar una
correlacion entre el producto vs la rotacion y el stock del mismo.

Adicional se busca con esta propuesta cumplir con los dos elementos principales del
layout que son:

e La organizacion: Buscando un incremento en la productividad y la eficiencia al
contar procesos sistémicos

e El disefio: Sirve para distribuir los diferentes componentes del espacio y
contribuir en las relaciones entre referencias afines.

El diagrama adimensional de bloques contribuyo en la solucion de la problematica en
cuanto determino las diferentes afinidades entre lineas de productos y en acuerdo es una
metodologia que permite disminuir los tiempos y evitar retrasos en separaciones e ingresos.

Entre lo mas influyente el diagrama colabora en utilizar espacios de almacenamiento
alterno con un mejor aprovechamiento entre las lineas que incrementan elevadamente su

volumen.
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