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RESUMEN

La necesidad de una organizacién y manejo de inventarios en cualquier bodega es
muy importante para su mejoramiento continuo; por lo tanto toda bodega debe contar
con un sistema de marcacion en sus respectivos almacenes para un mejor rendimiento
en las operaciones logisticas diarias y mejores resultados en sus inventarios. Esto
implica una estructura en la organizacion para el buen manejo en la logistica y la

cadena de suministro.

Colocar en la empresa a las personas responsables de las actividades logisticas de
manera que favorezca la eficiencia en la organizacién mediante la creacién de el
manual de funciones y procedimientos que garantiza el buen funcionamiento en el
suministro y en la distribuciébn de bienes y servicios mediante el estimulo de la
compensaciéon de costos, que a menudo se encuentra al planear y operar el sistema

de la logistica.

Con estos cambios lo que se busca es una integracion de todas las actividades
logisticas con el propésito de una respuesta rapida y la reduccion de tiempo que

requiere una coordinacion precisa en la logistica integrada.



ABSTRACT

The need for organization and inventory management in any wine is very important for
continuous improvement; therefore all should have a wine cellar tagging system in their
stores to better performance in daily logistics operations and improved results in its
inventories. This implies an organizational structure for the proper handling of logistics

and supply chain.

Send Company to the persons responsible for logistics activities in a manner conducive
to efficiency in the organization through the creation of the manual functions and
procedures that ensures the smooth operation of supply and distribution of goods and
services through the stimulus compensation costs, which are often found in planning

and operating the logistics system.

With these changes, what is sought is an integration of all logistics activities for the
purpose of rapid response and reduction of time required precise coordination in

integrated logistics.



INTRODUCCION

En una organizacién manufacturera y comercial, sus bodegas representan el mayor
activo que ésta posee, a ello un concreto almacenaje asi como eficiente desarrollo se
sus operaciones que permita a la organizacion llevar un control mas preciso de los
movimientos de sus activos.

El espacio en las bodegas constituye un recurso limitado y, como tal, es necesario que
se establezcan prioridades de ubicacion para aquellos productos que asi lo requieran.
Una mala ubicacién para aquellos productos afecta de manera significativa el
desarrollo de operaciones debido a las dificultades para realizar los despachos a la
vez que no se aprovecha el espacio disponible.

Por otra parte, los procedimientos seguidos en las bodegas durante la realizacion de
las tareas diarias son otro factor que hay que analizar cuando se requiere mejorar la
eficiencia. Un procedimiento eficiente es aquel en el que todas sus operaciones
incrementan el valor agregado al producto terminado o servicio.

A partir de un estudio previo, se logré determinar que la mayoria de los problemas
gue afectan a la bodega de PVC GERFPOR Se relacionan con el mal
aprovechamiento del espacio fisico asi como la ausencia de procedimientos eficientes
para el desarrollo de las operaciones.

Finalmente, teniendo en cuenta la responsabilidad que se tiene como futuros
tecndlogos en logistica, se concluye que a partir de la adecuada planeacion y disefio
de la distribucion del area de ALMACENAMIENTO DE PVC GERFOR., dependera el
buen funcionamiento de los procesos que alli se ejecutan. Todo esto, expuesto de una
forma ordenada y aplicable para la situacion de la empresa.

1. REVISON LITERARIA
1.1 MARCO TEORICO Y CONCEPTUAL

La Distribucion en el almacén y el disefio de ubicaciones implica la ordenacion de
espacios necesarios para movimiento de los productos terminados, en el
almacenamiento.

La Distribucién del almacén es un concepto relacionado con la disposicion de las
magquinas, los departamentos, las estaciones de trabajo, las areas de almacenamiento,
los pasillos y los espacios comunes dentro de una instalacion productiva propuesta o
ya existente. La finalidad fundamental de la distribucion en el almacén consiste en
organizar estos elementos de manera que se asegure la fluidez del flujo de trabajo,
materiales, personas e informacion a través del sistema productivo3.

La Distribucién en el almacén se ha constituido en uno de los pilares, puesto que

determina la eficiencia de la empresa; en algunos casos ha logrado la supervivencia
de la empresa puesto que contribuye a la reduccién de los costos de fabricacion.
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La Distribucion en el almacén esta basada en unos Principios, los cuales pretenden
obtener beneficios plenos para las partes que se ven afectadas, ya sean accionistas o
empleados; y lograr un tratamiento adecuado de los materiales y equipos. Estos
principios son los siguientes:

1. Principio de la satisfaccion y de la seguridad.

2. Aigualdad de condiciones, sera siempre mas efectiva la distribucién que haga el
trabajo mas satisfactorio y seguro para los trabajadores.

3. Principio de la integracion de conjunto.

4. La mejor distribucion es la que integra a los hombres, materiales, maquinaria,
actividades auxiliares y cualquier otro factor, de modo que resulte el
compromiso mejor entre todas estas partes.

5. Principio de la minima distancia recorrida.

6. A igualdad de condiciones, es siempre mejor la distribucion que permite que la
distancia a recorrer por el material sea la menor posible

7. Principio de la circulacion o flujo de materiales.

8. En igualdad de condiciones, es mejor aquella distribucién que ordene las areas
de trabajo de modo que cada operacién o proceso esté en el mismo orden o
secuencia en que se transformen, tratan o montan los materiales.

9. Principio del espacio cubico. La economia se obtiene utilizando de un modo
efectivo todo el espacio disponible, tanto en horizontal como en vertical.

10. Principio de la flexibilidad.

A igualdad de condiciones sera siempre mas efectiva la distribuciébn que pueda ser
ajustada o reordenada con menos costo o inconvenientes.

1.1.1 Necesidad de un sistema de almacenamiento:

Hugh Kimmey dice que Al as personas sol o in
mismas disefien, si la gente ha estado involucrada, que ha ayudado en el proceso de

disefoo .

¢Realmente necesitan las empresas el almacenamiento y el manejo de materiales

como parte del sistema de logistica?

Como dice Ball ou, Ronal d 20040si | a demanda
conociera con seguridad, y los productos pudieran suministrarse instantdneamente

para satisfacer la demanda, tedricamente el almacenamiento no seria necesario ya

gue no se mantendrian ningun inventario. Sin embargo, ni es practico ni econoémico
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gue una empresa opere de esta manera ya que, en general, la demanda no puede
pronosticarse con exactitud. Incluso para aproximar una perfecta coordinacion entre la
oferta y la demanda la produccion tendria que responder de forma inmediata, y la
transportacion tendria que ser perfectamente confiable con un tiempo de retraso en las
entregas igual a cero ninguna empresa pude alcazar esto a un costo razonable por ello

gue las empresas usan los inventarios para mejorar la coordinacion entre la oferta y la

demanda y para minimizar | os cotos gener al es

El mantenimiento de los inventarios produce la necesidad de almacenamiento y
también la necesidad de manejar los materiales. El almacenamiento se convierte en

un conveniencia econémica, mas que una necesidad.

Los costos de almacenamiento y el manejo de materiales se justifican ya que pueden
ser compensados con los costos de transportacién y de produccion i compras. Es
decir, que al almacenar cierto inventario, una empresa con frecuencia pueda reducir

los costos.

Produccion mediante los tamafios de lote y de secuenciacion de produccién
econdmica de este modo la empresa evita las amplias fluctuaciones en los niveles de
salida, debido a variaciones e incertidumbres en los patrones de demanda. Ademas,
los inventarios almacenados pueden llegar a disminuir los costos de transportaciéon
mediante el envio de cantidades mas grandes y mas economicas. El objetivo es usar
solo la cantidad justa de almacenamiento con la que se alcancen un buen equilibrio
econdémico entre los costos de almacenamiento, produccién y transportacion. (Pazos,
D E.T.S.I.A Madrid, 1981)

1.1.2. Funciones de los sistemas de almacenamiento: El sistema de
almacenamiento se puede separarse de dos funciones importantes: la posesion
(almacenamiento) y el manejo (manipulacién) de materiales.

El manejo de materiales se refiere a las actividades de carga y descarga, al traslado
del producto hacia y desde las diversas ubicaciones dentro del almacén y recoger el
pedido. EI almacenamiento simplemente es la acumulacion del inventario en el tiempo.
Se eligen diversas ubicaciones en el almacén y diferentes periodos de tiempo,
dependiendo el propdsito del almacén.

Dentro del almacén, estas actividades de traslado i almacenamiento son repetitivas y

analogas a las actividades de traslado i almacenamiento que ocurren entre varios
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niveles del canal de suministro por eso el sistema de almacenamiento es un sistema
de distribuciébn a nivel micro. La identificacién especifica de las actividades del
sistema principal promueve la comprension del sistema como un todo, y ayuda a
suministrar una base para generar alternativas de disefio. . (L6pez F Rodrigo 1994)
1.1.3. Funciones de almacenamiento: Las instalaciones de almacenamiento se
disefian alrededor de cuatro funciones principales: mantenimiento o pertenencia,
consolidacion, carga fraccionada (break- bulk) y mezcla.

El disefio y la distribucion fisica (layout) del almacén reflejan el énfasis particular en
satisfacer una o mas de estas necesidades.

1.1.3.1. Generalidades de almacenamiento: Es obvio en las instalaciones de
almacenamiento, suministrar proteccion y dar cabida ordenada a los inventarios.

Las instalaciones varian de acuerdo al almacenamiento de la instalacion a largo plazo
y especializado. Hasta el almacenamiento de mercancias de propdésitos generales.
(Ballou, Ronald H. 2004)

1.1.3.2 Consolidacién: Las estructuras de las tarifas de transportacién, especialmente
la ruptura de tarifas, influyen en el uso de las instalaciones de almacenamiento.

En el limite, un almacén puede centrarse en actividades de recepcién y expedicidon
eliminando las actividades de almacenamiento y la recoleccién de pedidos donde se
les denomina centros de consolidacion. (Ballou, Ronald H. 2004)

1.1.3.3 Carga fraccionada (Break i Bulk): Usar el almacenamiento para fraccionar la
carga (traslado descarga) es lo opuesto a usarlas para consolidar los envios.

Donde aqui se determinan las actividades de almacenamiento y recoleccion de
pedidos. (Ballou, Ronald H. 2004)

1.1.3.4. Mezcla: Las instalaciones para la mezcla de los productos, se realizan a
través, de la consecucion de un gran namero de fabricantes. Que ofrecen economia
para la transportacion de los, mismos, Sin embargo esto permite, un punto de mezcla
de partes de las lineas de productos que tienen que recogerse en un punto Unico y
luego de ruidos en pedidos. (Ballou, Ronald H. 2004)

1.1.4 Funciones del manejo de los materiales: El manejo de materiales dentro de
un sistema de almacenamiento y manejo se presenta por tres actividades principales;
carga y descarga, traslado hacia y desde el almacenamiento, y surtido de pedido.
(Ballou, Ronald H. 2004)
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1.1.4.1 Carga y descarga: Cuando los bienes llegan a un almacén tienen que
descargasen con equipos especiales. Por equipos mecanicos o eléctricos,
automatizados y manualmente.

En donde después de descargaren y luego de ser seleccionados, inspeccionados y
clasificados antes de trasladarlos a su ubicacion en el almacén.

La carga es similar a la descarga en donde se tienen en cuenta, la comprobacién final
de las referencias, contenido y se prevé los dafos, el refuerzo y el empacado de la
carga

1.1.4.2 Traslado hacia y desde el almacenamiento: Entre los puntos de carga y
descarga en una instalacion de almacenamiento, los bienes pueden trasladarse varias
veces.

El primer punto se realiza desde el punto de descarga hacia el almacenamiento. Des
pues este avanza hacia el muelle de envid, donde se recogen los pedidos para el
reaprovisionamiento. De las existencias. (Ballou, Ronald H. 2004)

1.1.4.3 Surtido de pedidos: Es la seleccion de las existencias desde las zonas de
almacenamiento segun los pedidos de ventas.

El surtido de pedidos a menudo es la actividad mas critica en el manejo de los
materiales, porque es manejo de pedidos de pequefios volumen es intenso y
relativamente mas costoso, que las otras actividades de manejo de materiales. (Ballou,
Ronald H. 2004)

1.1.5 Consideraciones del manejo de materiales: Las consideraciones del manejo
de materiales son parte integral de la decision de espacio en el almacenamiento. El
manejo de materiales es una gran actividad de gran absorcion de costos., por eso los
objetivos estan centrados en el manejo de materiales para reducir los costos de
manejo e incrementar la utilizacién del espacio que se desarrolla en cuatro actividades
(Ballou, Ronald H. 2004)

1.1.5.1 Agrupamiento de carga: Es decir, cuando tamafio de la carga se incrementa,
es, menor el numero de trayectos requeridos para almacenar una cantidad de bienes
y se relaciona con la mano de obra que se utiliza para mover los bienes, asi como es
tiempo, la eficiencia a menudo se puede mejorarse, mediante la consolidacién de
juntar un numero de pequefios paquetes en una sola carga y luego manejar la carga a
esto llamamos agrupamiento de carga y lo realizamos mediante entarimado y

contenedores.(R Alonso, A serrano 1999)
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1.1.5.2 Entarimado: Segun (Alonso y Serrano, 1999) Una tarima es una plataforma
portatil, por general hecha en madera o cartén grueso corrugado sobre los cuales los
bienes son apilados para su transportacién y almacenamiento.

Este mecanismo ayuda al traslado lo que permite el uso de los equipos mecanicos
estandarizados de manejo de materiales para manipular una amplia variedad de
bienes.

1.1.5.3 Distribucién del espacio: La ubicacién de las existencias en el almacén
afecta directamente a los gastos de manejo de materiales de todos los bienes que se
muevan en el almacén. En el disefio interno del almacén en donde se busca un
equilibrio entre los costos de de manejo de materiales y la utilizacién del espacio del
almaceén. En el disefio interno del Almacén hay consideraciones especificas sobre el
espacio del almacenamiento y la recogida de pedidos. (R Alonso, A serrano 1999)
1.1.6. Distribucion para almacenamiento: En los almacenes cuando la rotacion es
baja, la principal preocupacion es configurar el almacén para el almacenamiento las
bahias de almacenamiento pueden anchas y profundas y el apilamiento puede ser tan
alto como el techo o la estabilidad de la carga lo permitan. Los pasillos pueden ser
estrechos. (Roux, Michel: gestién 2000)

Esta distribucién supone que es tiempo esta requerido para trasladar el stock dentro y
fuera de las zonas de almacenamiento estd mas que compensado por la utilizacion
completa del espacio. Cuando la rotacién de las existencias se incrementa, dicha
distribucion llega a ser menos insatisfactoria y tienen que hacerse modificaciones
para tener razonables costos de manejo. (Roux, Michel: gestion 2000)

1.1.7 Como determinar la distribucién del espacio: Una vez hayan sido tomadas
ciertas decisiones, con respecto a la configuracion, general del almacén, la siguiente
decision es distribuir las bahias de almacenamiento, estantes y pasillos.

El problema es determinar el nimero de espacios por colocar a lo largo de un estante,
el numero de estantes por utilizar y estos deberan colocaren en paralelo o
perpendiculares al muro mas largo. (Roux, Michel: gestién 2000)

Para ayudar a esta decision se han desarrollado varias formulas y reglas de decision
En la figura se muestran dos posibles distribuciones de la estanteria en donde el
producto se recibe por una puerta 'y se despacha por otra.

La estanteria es de dos caras, excepto para estantes contra la pared, los cuales solo

tienen una cara.
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El objetivo de la distribucion de espacio es minimizar la suma de los costos de manejo
de materiales, el costo del area del almacén y el costo anual asociado con el tamafio
(perimetro) del edificio. (Roux, Michel: gestion 2000)

1.1.8. Layout de almacenamiento: Una vez definidas las zonas que debe tener el
almacén hay que proceder a distribuirlas en el espacio disponible por lo cual se deben
tener en cuenta unos parametros basicos. (Roux, Michel: gestién 2000)

1.1.8.1. Eficiente aprovechamiento del espacio: El espacio de un almacén suele ser
limitado y por ello, hay que buscar una distribucion que reparta lo mejor posible este
espacio. . (Roux, Michel: gestion 2000)

1.1.8.2. Maximo indice de rotacién posible: El disefio del almacén debe procurar
gue los productos entren y salgan con la mayor facilidad posible, evitando largos
recorridos y movimientos inutiles. La distribucion en el plano de las zonas de un
almacén, es lo que se conoce como LAY-OUT, es preciso definir la altura y el nUmero
de plantas que va a tener el almacén. Si el local ya est4 construido, abra que
adaptarse a las condiciones de la nave. . (Roux, Michel: gestion 2000)

1.1.9. Disefio De Un Almacén En Lina Recta: En este caso se colocan los muelles
opuestos, especializados unos en la entras de mercancia y otros en las salidas de las
mismas. Tiene muchas ventajas. La mas importante es que facilita en transito de la
mercancia, al ser este mas recto, también, al tener los muelles diferenciados permite
adaptarlos a distintos medios de transporte. Otra ventaja es que si el almacén se
encuentra ubicado dos vias distintas permite que las entradas y las salidas se realicen
por distintas carreteras, reduciendo significativamente el trafico en el exterior del
almacén.

Sus principales desventajas son que al especializar el personal y las maquinas en las
entradas y salidas, se pierde algo de flexibilidad, ademas de ser un disefio que facilita
bastante la creacion de corrientes de aire.

1.1.10 Zonas de almacenaje: No todos los almacenes son iguales, ni en todos se
deben realizar las mismas operaciones. Por este motivo, no todos tendran las mismas
zonas, ni la misma distribucién. (Fletcher y Clarke, 1966)

1.1.10.1. Zonas de carga y descarga (Muelles): Son aquellas a las que tienen
acceso directo los vehiculos de trasporte y reparto de mercancias. (Fletcher y Clarke,
1966)
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Existen dos posibilidades a la hora de configurar las zonas de carga y descarga. La
primera de ellas es la que coloca dichas zonas integradas en el almacén, de tal forma
que la carga y descarga de la mercancia se realiza directamente, sin necesidad de
Realizar ningun tipo de rodeo. Esto supone una mejor velocidad de manejo de las
mercancias y, por o tanto, son mas recomendables, siempre y cuando se disponga de
espacio suficiente. . (Fletcher y Clarke, 1966)

Cuando se utilizan muelles integrados en el almacén, conviene que estos se sitlen a
nivel de circularon de camiones. Ellos se imprescindible la elevacion del almacén, si no
gue se puede realizar con un descenso progresivo que evite trampas pronunciadas,
gue son las gue dificultan la maniobra y retardan el movimiento. . (Fletcher y Clarke,
1966)

La segunda de las posibilidades para colocar la zona de carga y descarga es
colocarlas independientemente, es decir, localizada fuera del almacén, aunque,
dentro de su entorno. La zona consiste en una gran explanada en la cual tienen
acceso los camiones, que son colocados adecuadamente con el fin de ser cargados y
descargados con caretillas elevadoras. . (Fletcher y Clarke, 1966)

1.1.10.2. Zona De Recepcion: Como dice FRAZELLE H EDWAD la recepcion es la
preparacion de las demas actividades del almacenamiento si no recibimos
apropiadamente la mercancia no seria facil manipularla apropiadamente, durante el
acomodo, almacenamiento, preparacion y despach6 .La zona de recepcion esta
sometida a un doble proceso.

1. control de calidad: En esta es una etapa se comprobara que la mercancia recibida
si corresponde con las caracteristicas y la cantidad pedida

2. clasificacion de la mercancia: Posteriormente se procedera a la determinacion de
la ubicacion de la misma dentro del almacén.

Esta zona debe estar ubicada junto a los muelles de descarga, y debe ser lo
suficientemente amplia para que la mercancia permanezca almacenada hasta que sea
aprobada, y le sea asignada una ubicacion en la zona de almacenaje.

Actualmente la practica totalidad de los productos que se manejan en un almacen,
estan provistos de un codigo de barras. Este cédigo puede ser leido por un escaner
de forma que una vez identificado, inmediatamente de la ubicacion de la mercancia.
Posteriormente esta sera leida por el operario, para proceder a su colocacién en el

sitio exacto de ubicacion. (Bernal Hernandez 1975)
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1.1.10.3. Zona De Almacenaje: La zona de almacenaje propiamente dicha es aquella
que esta Unicamente destinada a este fin, para ello ha de contar con las instalaciones
adecuadas. En las zonas es donde estaran ubicadas la mayor parte de
estanterias.(Bernal B. Hernan. 1975)
1.1.10.4. Zona De Preparacion De Pedidos: Sojo Ricardo nos presenta la siguiente
definici-n; o0l a ps ¢ prasecaendiacidm dep sitios san oestrategias
eficaces para mejorar la productividad de la preparacion de pedidos, preparaciéon de
los materiales entrantes pueden y deben ser clasificados, para su acomodo por zona
de almacén y por secuencia de sitios. La zona de preparaciéon de pedidos no es
imprescindible en cualquier almacén, tan solo aquellos donde la mercancia de salida
tenga una preparacion diferente. (Bernal B. Hernan. 1975)
Tampoco sera necearia, si el picking se realiza en la zona de almacenaje.
Cuando el picking se realiza fuera de la zona de almacenaje. Sedera establecer una
zona a la que los operarios conducirdn as unidades (o cajas) sueltas de las distintas
referencias para ello, se suelen emplear estanterias especialmente disefiadas para el
picking.(Bernal B. Hernan. 1975)
1.1.10.5. Zonas de alistamiento y expedicion: Son aquellas destinadas al embalaje
y a la agrupacioén de los pedidos que se van a enviar a los clientes. Esta zona también
sirve como almacén temporal de mercancia que se encuentra en espera de ser
cargada en los medios de transporte.
Para una correcta velocidad de movimientos dentro Almacén, deberan de disefiarse a
ser posible en el frente opuesto a las zonas de Recepcion. Si por razones de espacio
deben colocasen juntas, ambas zonas deberan estar claramente delimitadas. En este
tltimo caso, bastara con una sola zona de carga y descarga, aunque esto llevara
consigo una mayor dificultad de control y flujo de mercancias y movimientos de
camiones. (Bernal B. Hernan. 1975)
1.1.10.6. Otras zonas especializadas: Algunas otras zonas se encuentran en
determinados tipos de almacenes son los Siguientes:
1 Devoluciones: si el volumen de devoluciones es importante, sera conveniente
crear unos espacios destinados a ubicar temporalmente los envios que por
razones diversas, conocidas o no, han sido rechazados por sus destinatarios.

En esta zona se pueden realizar operaciones de desembalaje, seleccion y

clasificacion de los articulos devueltos para su reconocimiento.
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1 Palets vacios: Se requieren que se dispongan espacios para el almacenamiento
temporal de palets de forma que se puedan identificar los propietarios, tipos y
dimensiones que suelen utilizaren. (Bernal B. Hernan. 1975)

1.1.11. Operaciones De Recepcion:

1.1.11.1. Control de entradas: Cuando un pedido ha sido enviado por el proveedor,

(interno, externo) lo tenemos en la zona de almacenaje, y hay que proceder al control

de dicha entrada, la cual la componen las siguientes actividades. . (L6pez F Rodrigo

1994)

a) Verificacion de la mercancia: Se trata de comprobar que el envié incluye todo lo

gue viene reflejado en el albaran de entrega. Dicho albardn es una relacion de las

mercancias que se entregan, y lo realiza vendedor proveedor). Acompafiado de un

documento que acompaiia el envié. . (Lopez F Rodrigo 1994)

b) Toma de muestras: Dicha actividad consiste en abrir el embalaje e inspeccionar el

contenido del mismo. Se aconseja tomar muestras e productos que son de alto valor.

(L6pez F Rodrigo 1994)

c) Reflejar por escrito el contenido de la inspeccion: El verificador tiene que dejar

constancia de su labor. Esta funcion se realiza en los propios albaranes, donde se

reflejan las incidencias que aparecen en la recepcion. (Lépez F Rodrigo 1994)

1.1.12. Codificacion de la mercancias: Una vez hecha la verificacion, el siguiente

paso es dar entrada el nuevo envio a los registros de la empresa. De tal manera que

guede constancia de que se han recibido los productos y figuren en el stock.

Para identificar los distintos tipos de productos (referencias) con las que se trabajan y

facilitan la administracion de la misma, se emplean sistemas de codificacion. Estos

sistemas asignan un codigo a cada referencia. Para que este sistema de codificacion

sea efectivo. Debe cumplir una serie de caracteristicas. (L6pez F Rodrigo 1994)

1 Debe ser facil teclear

1 Cada cdodigo debe ser Unico para cada referencia. De otro modo se produciran
duplicados que darian lugar a errores.

1 El sistema de identificacion debe ser significativo, es decir guardar relacion con
el producto que se identifica

Se debe incluir un digito de control. Que esta compuesto por uno o varios nimeros

gue se calculan con base de resto de numeros o letras del codigo. (Lopez F Rodrigo

1994)
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1.1.13. Operaciones De Almacenaje: las misiones asignadas al almacenamiento
segun Fletcher y Clark (1966, Pag. 89) son:
1 Asegurar el flujo de la produccién y prevenir los cambios
1 Servir de amortiguador en los procesos de produccién
1 Asegurar el servicio a los clientes. . (Loépez F Rodrigo 1994)
1.1.1.13.1. Sistemas de ubicacion: Una vez verificado el pedido, el paso
siguiente es decir el lugar donde vamos a colocar dentro del almacén. Este
depende del sistema de ubicacion que la empresa haya elegido la este. Los
sistemas mas empleados son tres.(LOpez F Rodrigo 1994)
a) almacenamiento ordenado: Se puede definir como aquel tipo de almacenamiento
gue otorga un unico lugar para cada producto por lo tanto, se trata de establecer los
espacios adecuados de tal forma que las ubicaciones no puedan colocasen mas que
mercancias de una misma regencia. (Ballou, Ronald H. 2004)
Su ventaja principal, es que las reglas para localizar, y manipular las mercancias se
simplifica enormemente y su principal desventaja es que se desaprovecha mucho
espacio, al no emplear los huecos libres asignados a una sola mercancia para colocar
otros productos distintos. Pero este problema disminuye si existe flexibilidad en las
asignaciones de espacios, de tal forma que las zonas aumenten o disminuyan segun
las fluctuaciones de la demanda de los productos. (Ballou, Ronald H. 2004)
b) Almacenamiento desordenado o aleatorio: Consiste en colocar las mercancias
en los lugares o huecos que quedan libres, a medida que van llegando, sin que existan
un lugar determinado para cada referencia. En este almacenamiento las ubicaciones
deben tener unas dimensiones estandar para ser ocupadas por de los productos que
puedan recibir el almacén (Ballou, Ronald H. 2004)
Su ventaja principal de este sistema, es que se aprovecha al maximo la capacidad del
almacén. De tal modo que este se pueda llenar en cualquier circunstancia
Su desventaja principal es que requiere mucho mas control de la mercancia, ademas
de dificultar los recuentos en los inventarios. (Ballou, Ronald H. 2004)
c) Almacenamiento a granel: Se trata del almacenamiento de productos sueltos, es
decir, de aquellos que no estan estructurados en forma de unidades de carga,
ademds de otros productos como liquidos .etc. (Ballou, Ronald H. 2004)
1.1.14. OPERACIONES DE PREPARACION DE PEDIDOS (PICKING)
La preparacion de pedidos picking es la actividad mas costosa de las realizadas en el

almacén (en torno a un 65% del costo de las operaciones de un almacén) bajo esta
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expresion se engloban todas las tareas destinadas a extraer y acondicionar
exactamente aquellas cantidades de los productos que satisfacen las necesidades de
los clientes del almacén manifestadas en los pedidos. Finalmente, muchos de los
errores cometidos en el almacenamiento ocurren en el proceso de preparacion de
pedi dos fdApor | o t armrmos ,quedampreganadiomaerpedidas gsacon
frecuencia la mayor fuente de gastos por errores de almacenamiento. En segundo
lugar, la actividad de preparacion de pedidos se ha convertido en algo cada vez mas

dificil de administrar. . (Lopez F Rodrigo 1994)

1.1.14.1. Variantes para efectuar el picking:

T PI CKI NG 0 kdyun 8stePprocedimiento, el preparador de pedidos recibe una
|l i sta de pi ckilisiagionde apapecec lksiamiqulosly camtidares de los
mismos que componen el pedido.

Con esta lista el preparador de pedidos se trasladara a la ubicacién, donde se

encuentran los distintos productos.

Para evitar los recorridos innecesarios la lista de picking ira ordenada segun la

ubicacion de cada producto. Las unidades requeridas en el pedido se pueden realizar

de varias formas.

1 En nivel cero de las estanterias (picking de bajo nivel):

Para minimizar el tiempo de recorrido, los articulos en los estantes con mayor

densidad de preparacién se asigna a sitios a lo largo de, o cerca de la linea de

preparacion de pedidos, este esquema de preparacion inteligente alivia mucho los
problemas de congestionamiento y permite que cerca de un 75% de las operaciones
que se ejecutan a lo largo de la linea de preparacion primaria

1 Es un método que facilita la rotacion de los productos, pero tiene una limitacion
muy importante, y es que requiere tantos huecos de picking como referencias que
tengamos en el almacén. Si se almacenan pocas unidades por cada referencia, el
problema es grave se desaprovecha mucho espacio. . (Lépez F Rodrigo 1994)

1 En todas las alturas de las estanterias del almacén (picking de alto nivel)
Cuando hay muchas referencias y poco stock de cada uno, o bien cuando hay
poco movimiento en el almacén, se emplea este tipo de picking.

Su problema es que al tener que elevar el operario a la mercancia retarda mucho la

operatividad del almacén.

En estanterias de picking: En este caso se requiere de una zona adicional en el

almacén, que sera mas grandes cuantas referencias existan en el almacén, este
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sistema reduce los recorridos necesarios para realizar el picking, pero utiliza mucha
superficie (Ballou, Ronald H. 2004)
1.1.14.2. Estaciones De Picking: Si st emas basados en el pri nc
haci a el hombr e i En este C as s denmminadasp | e an
genéricamente carruseles que conducen la mercancia hasta los preparadores.
1.1.15. Operaciones Alistamiento Y Expedicion:
a) pedido en el almacén, hay que hacer llegar el pedido a los encargados del
picking para que procedan a prepararlo
Esto se realiza mediante las listas de (picking list) en este documento se han reflejado
las distintas unidades de las que se compone el pedido, asi como su ubicacién .
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JUSTIFICACION

El disefio y distribucion en fisica del almacén es el que determina la ordenacion de los
medios productivos. Realizar dicha ordenacion de manera adecuada y eficiente no es
algo facil de llevar a cabo debido al gran numero de factores que hay que considerar,
una planta industrial es un sistema complejo donde interactian maquinas, materiales y
hombres. Es evidente que la forma de ordenar los medios productivos influye en la
concepcion de la instalacion, en los medios de manutencion y almacenamiento a
emplear. Respecto a las instalaciones la distribucion de las ubicaciones en el almacén
condiciona los espacios y por tanto influye sobre la configuracion arquitectonica de la
misma (a excepcion de aquellas distribuciones realizadas sobre plantas ya

construidas)

fiLa distribucion en planta es un fundamento de la industria. Determina la
eficiencia y en algunos casos, l a sup
Richard].

De acuerdo, con lo dicho anteriormente es absolutamente justificable la necesidad de
un estudio detallado de las necesidades de la Empresa, identificar las caracteristicas
de su proceso productivo, del mercado, y en general de todos los aspectos necesarios
para desarrollar un correcto disefio y distribucion en el almacén y lograr con esto la
optimizacion de los procesos que se llevan a cabo en este.

A partir de los resultados de este estudio debe obtenerse para la Empresa una
distribucion en el almacén a largo plazo que trate de evitar redistribuciones que
representen costos, también distribuciones facilmente adaptables a las variaciones en

la demanda del producto fabricado, o de los procesos productivos.
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3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Disefiar un sistema de organizacion y distribucion fisica de inventarios, en el almacén
de producto terminado PVC GERFOR

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

U Desarrollar y establecer un manual de funciones especificos para al Area de

Almacenamiento.

0 Diseflar e implementar un sistema alfanumérico de identificacion de la

mercancia, en los respectivos pasillos y estantes.

0 Crear los procedimientos para cada operacion en la bodega de producto
terminado de PVC GERFOR.
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4. METODOLOGIA

4.1 UBICACION DEL ESTUDIO

El estudio de la investigacion se lleva a cabo desde el mes septiembre de 2008 hasta
la fecha el segundo semestre del afio 2009 en la empresa fabricante de tuberias y
accesorios PVC GERFOR SA, ubicada en el municipio de Cota (Cundinamarca) cuya

direccion se encuentra en la autopista Medellin KM 2 via entrada parcelas de Cota.

Mapa de cota Cundinamarca
CUNDINAMARCA

4.2 METODOS

4.2.1. Muestreo Preliminar: La empresa GERFOR SA, suministr6 los datos
estadisticos e historicos en lo corrido del afio 2008 del area de logistica y comercial,
en donde se identificaron los puntos criticos de las operaciones de recepcion,
almacenamiento, alistamiento y expedicion de producto terminado, también se realizé
un estudio estadistico de los datos recogidos (diagrama de Pareto, analisis
comparativo de los datos, diagrama causa efecto etc.

4.2.2 RECOLECCION DE MUESTRA

En la bodega de almacenamiento de producto terminado se realizé una encuesta a los
funcionarios con una muestra de 20 personas directamente involucradas en el proceso
logistico, para determinar la problematica de las actividades en bodega.

Con el proposito de identificar los problemas del area de logistica se realizaron visitas
en donde se obtuvo un registro fotografico en donde muestra la mala distribucion,

ubicacion y almacenamiento dentro de la bodega.
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4.2.3. MUESTREO

La indagacion realizada para la elaboracion del proyecto fue obtenida a través de la
investigacion descriptiva cuantitativa, la cual se baso en la recoleccion de encuestas
en donde obtuvimos la informacion necesaria para realizar las bases de datos para
obtener las estadisticas necesarias para determinar la problematica del departamento
de logistica.

Igual se realiz6 un trabajo de campo mediante hechos observados, de los cuales se
pudo realizar hipétesis de trabajo y obtener las fuentes necesarias para sustentar la
investigacion ejecutada.

4.3. MATERIALES Y ELEMENTOS DE APOYO

1 Camara Digita

Celulares

Papeleria

Transporte

Computador

Informacién suministrada por la compafiia

Fotocopias

Memoria USB.

=A =4 =4 =4 4 -4 -4

5. RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

Segun el presidente de la empresa, German Forero Rodriguez, ello responde al
crecimiento que viene arrojando la industria de la construccion. "Si sigue manteniendo
el dinamismo actual en cuatro afios nuestra produccién podria ser de 44.000 toneladas
anual eso

El directivo estima en cerca de 100.000 millones de la capacidad de produccién de
tubos y accesorios de PVC en Colombia, donde el lider es Pavco (Amanco), con (50
%) por ciento, luego Gerfor, con (30%) por ciento y posteriormente competidores

como la compafiia costarricense Durman Esquivel, duefia de Tubotec y Tuvinil.
La empresa ha invertido mas de 80 mil millones de pesos en los ultimos dos afios, en

modernizacion, ensanche e innovacion de productos en su planta de Cota. Ademas,

planea invertir en el desarrollo de nuevos productos en tuberia, griferia y teja
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Figura 2: fotografia planta pvc Gerfor Cota

5.1 INVESTIGACION PRELIMINAR

La empresa PVC GERFOR se encontraba ubicada en la calle 57 R sur N° 75-61 con
un area de 13200 mts? total .Se trasladd a la autopista Medellin KM 2 -600 mts entrada
via parcelas de cota, la cual cuenta con un area de 80.000 mts? total, con una bodega
de 1200 mts?, cinco veces mas grande que la anterior, lo que generd gran
desorganizacion en el momento de su traslado por la unificacion de otras lineas y
plantas, alavez se presentd mala planeacion logistica.

Se enviaron todos los productos sin estar totalmente hecha la estanteria esto ocasiono
mal almacenamiento y ubicacion desordenada de los productos terminados, sin
importar las consecuencias a corto y largo plazo (FIGURA 3).

a)
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b)

FIGURA 3. Desorganizacion evidente de un inadecuado almacenamiento y mala
ubicacion dentro del almacén de los productos terminados de pvc Gerfor, (Foto P.

Omar, C rosas).

5.2 RESULTADOS ENCONTRADOS

Los resultados son una bodega sin orden, un almacenamiento inadecuado, mal
aprovechamiento del espacio, ha ocasionado grandes costos, Y pérdida para la
empresa. lgualmente se presenta mercancia cambiada, revuelta, mala rotacion,
pérdida de tiempo en el alistamiento, pésima ubicacién y no existe un manual de
funciones y de procedimientos dentro de la bodega para que cada uno de las personas
responsables directas de los procedimientos realizados, sepan si lo que estan
haciendo lo estan haciendo en realidad bien, de acuerdo a sus perfiles, que no estan
definidos en un organigrama (Figura 4)
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FIGURA 4. (Fotografias problematica de la bodega pvc Gerfor, (Foto P. Omar, C

rosas).

Para determinar los puntos criticos que presenta PVC Gerfor en su bodega que se
manifiesta a través de las operaciones en las diferentes secciones, fue posible
encontrar informacion estadistica por medio del departamento de servicio al cliente. En
donde se recopilo el promedio total de despachos realizados en lo corrido del segundo
semestre de 2008 para efectos del trabajo de investigacion se obtienen los
consolidados por mes de los despachos y también el nimero de quejas que ocurrieron
en el mismo semestre relacionado dos departamentos comercial como informe puntual
y el departamento de logistico como el centro de investigacion del problema.
Posteriormente se encuentran las hojas de registro de la informacién ver tabla.N°1
REPORTE DEL NUMERO DE DESPACHOS Y RECLAMOS EFECTUADOS ENEL Il
SEMESTRE DE 2008

MESES JUN |JUL AGO |SEPT OCT NOV DIC TOTAL
NO

DESPACHOS (3912 | 3897 3899 | 3912 3915 3904 3910 23445
N° RECLAMOS (358 |359 358 |350 363 361 360 2148

Tabla 1: numero relacion de despachos y reclamaciones |l semestre de2008
En la tabla anterior podemos apreciar en la hoja de registro, que la compafia pvc

Gerfor es una empresa que factura al menos 130.000 millones de pesos por afio y que
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sus despachos son muy elevados, pero a vez Gerfor presenta un (%) porcentaje
también bastante elevado en lo que corresponde a los motivos de quejas y
reclamaciones manifestado por el departamento de servicio al cliente.

5.3 HOJAS DE REGISTRO

Las hojas de registro son muy utiles en la coleccion de datos a través del tiempo. Para
este trabajo de investigacion la usamos en la recoleccion de los datos representativos
de los departamentos de logistica y comercial, en donde se plasmo los items de las
reclamaciones ocurridas para dicho periodo de estudio. Pero solo se tendra en cuenta
el departamento de logistica para el desarrollo de la propuesta que mejorara los
procesos, métodos y operaciones en los cuales la compafiia PVC Gerfor esta teniendo
inconvenientes. Para el departamento comercial solo se tomara como punto de
referencia en el cual se tiene el (%) el porcentaje de participacion del total de todas las
reclamaciones en cual ellos estan fallando, para posiblemente darles las
recomendaciones y efectivamente tomar las acciones correctivas en todas sus
actividades.

Posteriormente se representa en la tabla 2 y grafica 1 el ndmero de reclamaciones
efectuadas por el area comercial y (%) el porcentaje de participacion que obtuvo del
total de fallas ocurridas en el segundo semestre de 2008.

Podemos decir que este departamento tiene un grado significativo por lo cual
recomendamos al gerente comercial, poner mucha atenciéon en los procedimientos
realizan los funcionarios administrativos y tomar las acciones correctivas para que no
se sigan presentando estos, teniendo asi un 47% mercancia no conforme como la

accion mas representativa a corregir.

ITEMS N°|LISTA DE CONCEPTOS DE QUEJAS DEL Il SEMESTRE 2008 FRE % PAR

MERCANCIA NO CONFORME A LAS CARACTERISTICAS DE

1 CALIDAD 107 46,93

2 ERRORES DE FACTURACION 26 11,40
RELACIONES DE DESPACHOS MAL CONSOLIDADAS POR

3 USUARIOS 24 10,53
DEVOLUCION AUTORIZADA POR MERCANCIA NO

4 CORRESPONDIENTE A LA DIRECCION 16 7,02
MERCANCIA CEDIDA A OTRO CLIENTE ( CONFUSION DE LOS

5 COMERCIALES) 1L5) 5,70

6 CANCELACION DE PEDIDO POR MERCANCIA NO DISPOIBLE 10 4,39
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7 ERROR EN PEDIDO POR PARTE DEL COMERCIAL 10 4,39
8 MERCANCIA DEVUELTA POR HORARIOS DE ENTREGA 7 3,07
9 ERRORES EN DIGITACION DE LOS DESPACHOS 5 2,19
MERCANCIA DEVUELTA POR LLEVAR SOLO LA REMISION Y NO
10 FACTURA 3 1,32
11 MERCANCIA DEVUELTA POR CERTIFICADOS DE CALIDAD 3 1,32
12 MERCANCIA PERDIDA 2 0,88
13 OTROS 2 0,88
TOTAL 228 100

Tabla 2: Hoja de registro de reclamaciones del area comercial.

% PARTICIPACION DE LAS RECLAMACIONES DEL AREA
COMERCIAL

B MERCANCIA NO COMFORME A LAS CARACTERISTICAS DE CALIDAD
B ERRORES DE FACTURACION
= RELACIONES DE DESPACHOS MAL CONSOLIDADAS POR USUARIOS

B MERCANCIA CEDIDA A OTRO CLIENTE ( CONFUSION DE LOS COMERCIALES)
= CANCELACION DE PEDIDO POR MERCANCIA NO DISPOIBLE
= ERROR EN PEDIDO POR PARTE DEL COMERCIAL
B MERCANCIA DEVUELTA POR HORARIOS DE ENTREGA

ERRORES EN DIGITACION DE LOS DESPACHOS
B MERCANCIA DEVUELTA POR LLEVAR SOLO LA REMISION Y NO FACTURA
= MERCANCIA DEVUELTA POR CERTIFICADOS DE CALIDAD

MERCANCIA PERDIDA

OTROS

3% 2%1%01%%

4%

4%

EDEVOLUCION AUTORIZADA POR MERCANCIA NO CORRESPONDIENTE A LA DIRECCION

Grafica 1: porcentajes de reclamaciones del area comercial.
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Enfocdndonos mas al problema que quiere identificar en el departamento de logistica
se realiz6 lo mismo anteriormente visto en el area comercial en cual también tememos
un numero representativo de los items con mas frecuencia involucrados en las
reclamaciones del area logistica, lo cual sacamos €l (%) porcentaje de participacion de
cada una para verificar cuales eran los porcentajes de cada area sobre el total de los
despachos efectuados con el fin de identificar que secciones del area logistica estaban
involucradas para tomar los correctivos que serian propuestos por nosotros para

corregir este problema.
AREA LOGISTICA DE PVC GERFOR

Tabla 3: Hoja de registro de reclamaciones del area logistica.

%
ITEMS LISTA DE CONCEPTOS DE QUEJAS DEL Il SEMESTRE 2008 FRE | PAR
MERCANCIIA EXTRAVIADA EN BODEGA POR LA UBICACION DE LOS
1 INVENTARIOS 826 43
2 |[ERROR EN UNIDAD DE EMPAQUE ( FALTANDE EN UNIDAD) 305 16
MERCANCIA EN MAL ESTADO POR MANIPUCAION EN EL
3 |ALMACENAMIENTO 206 11
4 |ERROR DESPACHOS POR MERCANCIA REVUELTA 135 7
5 |FALTANTES DE INVENTARIO EN LA RECEPCION 135 7
6 |MERCANCIA MAL IDENTIFICADA 78 4
7 |DEMORAS EN EL ALISTAMINTO DE LOS PRODUCTOS 52 3
8 |MERCANCIA MAL EMBALADA Y EMPACADA POR LOS OPERARIOS 51 3
9 |MERCANCIA NO DISPONIBLE EN BODEGA ( ESTA EN PRODUCCION) 44 2
10 [MERCANCIA DE SEGUNDA POR MANEJO DE LOS INVENTARIOS 31 2
11 |[DESPACHOS UBICADOS EN VEHICULOS EQUIVOCADOS 29 2
12 |[ERROR EN ENTREGA 15 1
13 [MALAS TECNICAS DE OPERACION POR LOS EMPLEADOS 13 1
TOTAL 1920 | 100
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Grafica2: porcentajes de reclamaciones del area logistica.

% DE PARTICIPACION DE RECLAMACIONES DEL AREA LOGISTICA

= MERCANCIIA EXTRAVIADA EN BODEGA POR LA UBICACION DE LOS INVENTARIOS
= ERROR EN UNIDAD DE EMPAQUE ( FALTANDE EN UNIDAD)

= MERCANCIA EN MAL ESTADO POR MANIPUCAION EN EL ALMACENAMIENTO
B ERROR DESPACHOS POR MERCANCIA REVUELTA

EFALTANTES DE INVENTARIO EN LA RECEPCION

= MERCANCIA MAL IDENTIFICADA

= DEMORAS EN EL ALISTAMINTO DE LOS PRODUCTOS

®EMERCANCIA MAL EMBALADA Y EMPACADA POR LOS OPERARIOS
#MERCANCIA NO DISPONIBLE EN BODEGA ( ESTA EN PRODUCCION)

B MERCANCIA DE SEGUNDA POR MANEJO DE LOS INVENTARIOS

B DESPACHOS UBICADOS EN VEHICULOS EQUIVOCADOS

= ERROR EN ENTREGA

©MALAS TECNICAS DE OPERACION POR LOS EMPLEADOS

En la tabla 4 y 5 podemos ver que el conteo de las fallas que se registraron en el
segundo semestre de 2008 en el area logistica y comercial

Es Recomendable el conteo de fallas a través del tiempo ya que se podrian observar
Tendencias y/o ciclos o temporadas del afio en donde se incrementa el nimero de
algunas fallas. El conocimiento de estos patrones de comportamiento de los procesos
ayuda a la implementacion de medidas correctivas.

5.4 Diagrama de Pareto.

El diagrama de Pareto es una grafica de barras representando en forma ordenada (De
mayor a menor) la frecuencia de cada problema observado en el estudio. La grafica 5
y 6 es un diagrama de Pareto de los datos registrados en la tabla 4 y 5. Para las areas

comercial y logistica.
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Tabla 4: Hoja de registro Pareto. Del area comercial.

AREA COMERCIAL DE PVC GERFOR

LISTA DE CONCEPTOS DE QUEJAS DEL || SEMESTRREGUENCIR6 PORCENTAJE6 ACUMULADO
MERCANCIA NO COMFORME A LAS CARACTERISTICAS DE CALIDADO7  46.92982456  46.9298245
ERRORES DE FACTURACION 26)  11.4035087]  58.3333333
RELACIONES DE DESPACHOS MAL CONSOLIDADAS POR USUARIOR4]  10.52631579  68.8596491
DEVOLUCION AUTORIZADA POR MERCANCIA NO CORR 16]  7.01754386 758771929
MERCANCIA CEDIDA A OTRO CLIENTE ( CONFUSION D 13 5701754386 815789473
CANCELACION DE PEDIDO POR MERCANCIANODISPO[BLE  10]  4.38596491p  85.9649122
ERROR EN PEDIDO POR PARTE DEL COMERCIAL 100  4.38506491>  90.3508771
MERCANCIA DEVUELTA POR HORARIOS DE ENTREGA 7| 3.07017543) 934210526
ERRORES EN DIGITACION DE LOS DESPACHOS 5| 2192082456  95.6140350
MERCANCIA DEVUELTA POR LLEVAR SOLO LA REMISIO 3 131578947h  96.9298245
MERCANCIA DEVUELTA POR CERTIFICADOS DE CALIDAD 3| 1315789474  98.2456140
MERCANCIA PERDIDA 2| 0877192982  99.1228070
OTROS 2| 0.877192982 100
TOTAL 228 100

FRECUENCIA 0 2 24 o 1§ 0 0 n §y 3§ y 2 !
PORECENTAJE by 14 10§ 7 5 43 43 3 24 1§ 1§ 0§ 09
% ACUMULADO Y %3 08y g 8Ly 8B NI B4 N§ %I %82 BT 1N

Grafica 3: diagrama de Pareto del area comercial.
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Tabla 5: hoja de datos de reclamaciones del area logistica.

AREA LOGISTICA DE PVC GERFOR
LISTA DE CONCEPTOS DE QUEJAS DEL Il SEMESTRREQUENCI6 PORCENTAJR6 ACUMULADO
MERCANCIIA EXTRAVIADA EN BODEGA POR LA UF 826  43.02083333  43.0208333
ERROR EN UNIDAD DE EMPAQUE ( FALTANDE EN [UNIDAD) 305  15.8854166 58.9062"
MERCANCIA EN MAL ESTADO POR MANIPUCAION 206 10.7291666f  69.6354166
ERROR DESPACHOS POR MERCANCIA REVUELTA 135 7.03125 76.6666666
FALTANTES DE INVENTARIO EN LA RECEPCION 135 7.03125 83.6979166
MERCANCIA MAL IDENTIFICADA 78 4.0629 87.7604166
DEMORAS EN EL ALISTAMINTO DE LOS PRODUCTPS 52| 2708333338 90.4687"
MERCANCIA MAL EMBALADA Y EMPACADA POR L{ 51 2.65625 93.12§
MERCANCIA NO DISPONIBLE EN BODEGA ( ESTA 44 2.29166666]  95.4166666
MERCANCIA DE SEGUNDA POR MANEJO DE LOS | 31|  1.614583338 97.0312"
DESPACHOS UBICADOS EN VEHICULOS EQUIVOCADOS 29|  151041666] 985416666
ERROR EN ENTREGA 15 0.78125 99.3229166
MALAS TECNICAS DE OPERACION POR LOS EMPLEADOS 13|  0.677083338 100
motaL [ ]
FRECUENCIA 60 304 200 1% 13y 7§ 2 5 M W W 1 13
PORECENTAJE | 4307 1589 1073 703 7030 4063 2708 265 2297 1613 154 078]  067]
ACUMULADO | 43074 5891 6964 7667 637 o77q 9047 9312 %42 9703 954 993 100

Grafica 4: diagrama de Pareto del area logistica
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Agrupando toda la informacion obtenida de las dos areas realizamos un consolidado
de la frecuencia y los porcentajes de participacion de todas las fallas acumuladas en el
segundo semestre de 2008 vs los despachos efectuados obteniendo asi el 8% de las
reclamaciones representadas en el area logistica y comercial de pvc Gerfor, contra el

92% de efectividad en los despachos ver tabla 1 y grafica 7.

% DE DESPACHOS VS LOS RECLAMOS
® TOTAL DE DESPACHOS TOTAL DE RECLAMOS

8%

92%

Grafica 5: porcentaje de participacion de las fallas frente a los despachos.

Con el fin de determinar qué porcentaje de participacién de reclamos tendria cada
departamento de la compafia, se determino que el 8% del total de las fallas de
tomaria como el 100% de los cuales cada area se representa con un 89% para
logistica y el 11% para area comercial, obtenido asi la participaciones cada uno .ver

grafica 8.

% DE PARTICIPACION DE CADA AREA
© AREA COMERCIAL . AREA LOGISTICA

/11%
e’

89%
Grafica 6: porcentaje de participacion de fallas por cada area del estudio.
Después de determinar que porcentaje participaicon tenia cada area , nos enfocamos
en determinar cuales fueron las areas involucradas en el departemnto de logistica y
mirar cuantas eran las fallas , con que freucuencia y poder determinar las causas
mediante los porcentajes de participaicon de cada una ( rerecpion , almcenamiento,

alistamiento,y zonas de expedicion, teniendo asi la informacion. ver tabla 6 y grafica 9.
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RECEPCION 2-5-8 491 25.6
ALMACENAMIENTO 1-3-6-9-10 1185 61.7
ALISTAMIENTO (

Preparacion de los

pedidos) 7-12 67 3.5
ZONA DE EXPEDICION

despachos 4-11-13 177 9.2

Tabla 6: hoja de datos de reclamaciones del area logistica por cada zona.

PARCIPACION POR AREA

BRECEPCION
BALMACENAMIENTO
BALISTAMIENTO ( Preparacion de los peddidos)

B ZONA DE EXPEDICION (despachos)

Grafica 7: porcentaje de participacion de fallas de las zonas del area logistica.
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Los resultados arrojados muestran que la queja principal de los clientes se presente en
errores en el area de almacenamiento, principaimente en la bodega, lo cual demuestra
gue es necesario optimizar los procesos que se llevan a cabo en la bodega de
accesorios, igualmente generar cambios en el control de inventarios de
almacenamiento, ubicacion, organizacion y capacitacion al personal involucrado dentro
del proceso de despacho.

La informacion obtenida nos muestra que los errores en empaque, las devoluciones,
en la demora del alistamiento y la perdidas de clientes, impulsa a que la direccion
logistica tome medidas de solucién en la bodega de producto terminado que involucre
a todos los funcionarios a un mejoramiento continuo en los procesos dentro de la
bodega y asi mejorar el servicio al cliente (Ver Grafico 6).

5.5 ENCUESTA

En la empresa PVC GERFOR SA se realiz6 una encuesta a 20 funcionarios que
realizan sus actividades en el departamento de logistica en la bodega de producto
terminado, en donde se buscaba a través de cada una de las preguntas determinar
cuales son los principales puntos de falencia en la operacion de recepcion, almacenaje
ubicacion y alistamiento de los pedidos.

En la encuesta se pudo determinar la siguiente informacién ver formato de encuesta
anexo 1.

En la primera pregunta de los errores de empaques se determiné que solo dos
personas consideran que es la falta de concentracion, 18 personas creen que es el
desorden en la bodega, en la falta de capacitacion o en otra ninguno contesto, (Ver
Tabla 7).

LOS ERRORES DE EMPAQUE SON POR?

DETALLES DE LAS RESPUESTAS PERSONAS
FALTA DE CONCENTRACION 2
DESORDEN EN LA BODEGA 18
FALTA DE CAPACITACION 0
OTRO 0
TOTAL 20

Tabla 7.encuesta en la seccién de empaque de producto terminado de pvc Gerfor.
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Por lo tanto se dé muestra que el 90% de los encuestados consideran el desorden en
la bodega como la primera causa de los errores de empaque, mientras que el 10%

considera que es la falta de concentracion (Ver Gréfica 8).

LOS ERRORES DE EMPAQUE SON POR
0%
00 0% 10% E FALTA DE CONCENTRACION
' ® DESORDENEN LA BODEGA
FALTA DE CAPACITACION
® OTRO
90%

GRAFICA 8. % de participacion de cada pregunta.
En segunda pregunta los faltantes de mercancia se dan segun, 2 personas en la

recepcion, en el despacho contestaron 18 personas, en la digitacion de entradas y en
otros no contesté ninguno (Ver Tabla 8).

¢LOS FALTANTEHSMMERCANCIA SON POR?

DETALLES DE LAS RESPUESTAS PERSONAS
EN LA RECEPCION 2
EN EL DESPACHO 18
EN DIGITACION DE ENTRADAS Y SALIDAS 0
OTRO 0
TOTAL 20

Tabla 8. Encuesta en la secciones recepcion y despachos de producto terminado
de pvc Gerfor.

Se pudo analizar que en despachos se presenta el 90% de los faltantes de mercancia,
mientras que el 10% es en la recepcion, de los cual podemos concluir que en
despachos es donde debemos verificar las causas del porque esa problemética. (Ver
grafica 9)

LOS FALTANTES DE MERCANCIA SOl
0% 10% m EN LA RECEPCI

m EN EL DESPACH
EN DIGITACION DE ENTRADAS Y S/
m OTRO

0%

90%

GRAFICA 9. % de participacion de cada pregunta.
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En cuanto la pregunta tercera la demora de alistamiento es por falta de control de
tiempos segln 1 persona, mientras que 19 personas consideran que es por falta de
una mejor ubicacion de los productos en la estanteria, en cuanto la falta de técnicas de

empaque y en otro ninguno contestd. (Ver tabla 9).

¢LA DEMORA EN EL ALISTAMIENTO ES POR?

DETALLES DE LAS RESPUESTAS PERSONAS
FALTA DE TECNICAS DE EMPAQUE 2
FALTA DE CONTROL DE TIEMPOS 1
FALTA UNA MEJOR UBICA@MEN.OS PRODUCTOS EN LA ESTANTERI, 19
OTRO 1
TOTAL 20

Tabla 9. Encuesta sobre la zona de alistamiento de despachos de producto terminado de pvc
Gerfor.
Segun los resultados arrojados en la pregunta No 3 se puede analizar que solo el 5%

se da por la falta de un control de tiempos, pero que la falta de mejor ubicacion de los
productos en la estanteria es la mayor demora, ya que es el 95% de las faltas, y es
por eso que se debe verificar cual es la ubicacién que se maneja en el departamento

de logistica (Ver gréafica 10).

LA DEMORA EN ALISTAMIENTO ES

0% 0% 5% = FALTA DE TECNICAS DE EMPAQUE
’ = FALTA UN CONTROL DE TIEMPOS
. FALTA UNA MEJOR UBICACION DE LOS
95% PRODUCTOS EN LA ESTANRERIA
= OTRO

GRAFICA 10. % de participacion de cada pregunta.

La respuesta entregada en el mal almacenamiento se da porque no hay direcciones y
distribucién segun 19 personas, solo 1 contestd que es por falta de dar a conocer un
manual de procedimientos a sus funcionarios, en cuanto a que no hay clasificacién de

productos y otro no contestaron nada (Ver Tablal0)
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¢EL MAL ALMACENAMIENTO ES POR?

DETALLES DE LAS RESPUESTAS PERSONAS
NO HAY UNA CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS 0
NO HAYDIRECCIONES Y UBICACION DE LOS PRODUCTOS 19
FALTA DE UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA LOS OPERARI 1
OTRO 0
TOTAL 20

Tabla 10. Encuesta sobre la zona de Almacenamiento de producto terminado de pvc Gerfor.

Por lo tanto se puede concluir que el mal almacenamiento es principalmente porque no
hay direcciones y ubicacion, ya que el 90% de las personas encuestadas lo afirmaron,
Por lo tanto se puede concluir que el mal almacenamiento es principalmente porque no
hay direcciones y ubicacion, ya que el 90% de las personas encuestadas lo afirmaron,
mientras que el 5% afirman que es por falta de dar a conocer el manual de
procedimientos a los funcionarios, por eso es importante realizar un analisis sobre la
manera que ubican y la informacién que entreguen para almacenar los productos,
igual se debe realizar un manual para que cada persona que ingrese a la empresa
pueda obtener la informacion necesaria para realizar bien sus funciones (Ver
Gréficoll).

EL MAL ALMACENAMIENTO ES POR
5% ®NO HAY UNA CLASIFICACION DE PRODUCTOS

= NO HAY DIRECCIONES Y UBICACION
FALTA DAR A CONOCER UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

A SUS FUNCIONARIOS
EOTRO

GRAFICA 11: % de participacion de cada pregunta.

La pregunta No 5 sobre cuél cree que a la distribucion de la bodega le falta, 17
personas contestaron que es por falta de una distribucion y una distribucion fisica
mejor, ya que tan solo 3 personas contestaron que es por los espacios fijos para
algunos productos.
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¢CREE USTED QUE LE FALTA A LA DISTRIBUCION DE LA BOLC

DETALLES DE LAS RESPUESTAS PERSONAS
SENALIZACION 0
ESPACIOSIBIS PARA ALGUNOS PRODUCTOS 3
REUBICACION Y UNA DISTRIBUCION FISICA MEJOR 17
TOTAL 20

Tabla 11. Encuesta sobre la distribucién de planta de Almacenamiento de producto terminado de

pvc Gerfor.

Por lo tanto se concluye que a la distribucion de la bodega le falta reubicacion y una
distribucion fisica mejor ya que el 85% de los funcionarios lo consideran como punto
importante, mientras que el 15% de los empleados creen que es los espacios fijos
para algunos productos, por los tanto es importante realizar el analisis de cuales son

los espacios y como se encuentra distribuida el producto terminado (Ver Gréfico 12).

CREE USTED QUE A LA DISTRIBUCION DE LA BODEGA LE
FALTA
0%0% 150, m SENALIZACIO

m ESPACIOS FIJOS PARA ALGUNOS PRO
REUBICACIONY UNA DISTRIBUCION FISIC#

9
85% m OTRO

GRAFICA 12. % de participaciéon de cada pregunta.
5.6 ANALISIS DE LOS RESULTADOS

En el diagrama de Pareto que realizamos en la investigacién nos muestras que los
resultados por cada area son los siguientes:

Area comercial podemos decir que es 70% de las fallas se deben a:

1 Mercancia no conformé a las caracteristicas de calidad.

1 Errores en la facturacion

1 Relaciones de despachos mal consolidados por los usuarios.
Area logistica podemos decir que el 70% de las fallas se deben a:

1 Mercancia extraviada en la bodega por ubicacién de los inventarios
9 Error en la unidad de empaque ( faltantes de unidades)
1 Mercancia en mal estado por manipulacion en el almacenamiento.

Resultados del trabajo realizo por las encuentras a los funcionarios involucrados

directamente dentro de los cuales fallas mas representativas se dieron por:

Péagina 47




Errores en empaque.

Errores en despachos.

Falta de mejor ubicacion de los productos en las estanterias.
No hay direcciones, ni ubicacion de los productos terminados.
1 reubicacién y una mejor distribucion fisica de la bodega.

=A =4 =4 =9

Resultados a través del estudio fisico de las operaciones realizadas en cada uno de
las aéreas de la bodega de PVC GERFOR demostrado atreves de las evidencias

fotograficas.

Falta de capacitacion de las operaciones del personal.
No hay ubicacion de los productos dentro de la bodega.
demoras en los alistamientos de los productos.
faltantes en las unidades de empaque.

mala organizacion.

=A =4 =8 =8 =9

Después de mirar en cada uno de los procesos efectuados, aplicados a estos métodos
de investigacion podemos llegar a la conclusiéon que la compafiia PVC GERFOR tiene
serios problemas en lo que corresponde a todas las operaciones logisticas tales como
recepcion, almacenamiento, alistamiento y despachos, evidentemente reflejados en
los datos anteriormente mencionados lo cual estan afectando tanto la eficiencia de las
operaciones, maximizando el tiempo de repuesta lo que generaria un cliente
insatisfecho, que representaria perdidas para la compaiiia, reduciendo la rentabilidad y
aumentando los costos de operacion de la organizacion.

Como ya reflejamos las fallas contundentes de la probleméatica actual consideramos
gue nuestra propuesta de mejora mitigara por lo memos el 50% del total de
ineficiencias, mejorando asi considerablemente el funcionamiento de la bodega,

generando asi rentabilidad para sus inversionistas.

5.7 OTROS PROBLEMAS

El Espacio y la ubicacion no estan definidos para los productos.

El llenado excesivo de los médulos puede causar dafios a los materiales y aumentar la
eventualidad de reclamos y devoluciones por parte de los clientes.

Puede hacer dificil la rotaciéon de los materiales, favoreciendo la acumulacion de
mercancias superadas y de dificil venta. Puede también ser inoportuna la atencién de

los pedidos, lo creara dificultades a la organizacién de las ventas.
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El Personal es incapaz por falta de entrenamiento.

Muchas veces se deja que se vaya acumulando trabajo con el fin de liquidarlo en un
momento determinado; la plantilla del personal se dispone en funcion de estas
necesidades extremas, con lo cual lo Unico que se consigue es que en los momentos
de menos trabajo se produzca una situacion de bajo rendimiento que ocasiona costos
y gastos perfectamente evitables.

El AlImacén esta mal localizado o existe una mala distribucion.

Con demasiada frecuencia hay que recorrer trayectos y pasillos trazados sin obedecer
ningun tipo de sistema y muchas veces se van atendiendo los pedidos recogiendo de
manera memorista o segun el parecer del operario. Asi se originan trayectos largo se
inttiles ademés de la necesidad de mayor tiempo de aprendizaje para acostumbrarse
a esta carencia sistematica.

Deficiente colocacién de la mercaderia que dificulta la localizacion rapida para
acomodar y/o surtir lademanda.

En el almacén se espera demasiado tiempo, se espera pro ejemplo con los
documentos relacionados con los pedidos y que tiene que venir de las oficinas,
esperan los medios de transporte, la carga y entrega de los productos solicitados.
Estos tiempos prueban una mala organizacion.

Equipo de Almacenamiento Inadecuado, obsoleto o en mal estado.

Equipo de Manejo de Materiales Insuficiente o Inadecuado.

5.8 ANALISIS DE LAS VARIABLES

5.8.1 VARIABLE DEPENDIENTE

Costo: desde el punto de vista econdmico, la aplicacion de este sistema de
organizacion de Almacenes disminuira los costos en inventariaos manipulacion de
inventarios, personal, entre otros.

Tiempo: con la aplicacion de un sistema de organizacion de Almacenes, los tiempos
de recepcion, almacenamiento y entrega disminuiran considerablemente, lo que se
traducird en reduccioén de costos, calidad y mejora en la atencion al cliente.

Cantidad: la cantidad de materiales y / o productos en inventario debera ser la idonea
para no incurrir en costos de manutencion de inventarios o0 en todo caso de

obsolescencia de los productos.
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5.8.2 VARIABLE INDEPENDIENTE.
Manipulacion De Materiales: Son todos los tiempos empleados para apilamiento y
colocacion del producto. Con la mejora en la manipulacién de inventarios, reducira los
costos de los mismos, ademas, el tiempo empleado en minutos para manipular los
materiales se reducird.
Personal: Personas encargadas que laboran en le area de almacén, con el nimero
adecuado de personal encargado de administrar los inventarios, los costos en
inventarios disminuiran, sobretodo, los tiempos de recepcién y entrega de materiales
reduciran.
Tiempo De Operaciéon: Son el tiempo de operacidon de las actividades en almacén.
Aplicando la reduccién de costos en dichas empresas, los costos en inventarios
disminuirdn y los tiempos de recepcion y entrega de productos terminados se
reduciran.
CARACTERISTICAS DEL LAS AREAS DEL ALMACEN
Normalmente una planta manufacturera o una empresa comercializadora deben tener
tres areas en el almacén, como base de su planeacion:

U Recepcion.

U  Almacenamiento.

U Entrega.
El tamafio y distribucién de estas tres areas depende del volumen de operaciones y de
la organizacion de cada empresa en lo particular. Estas pueden estar completamente
separadas e independientes unas de otras, o0 bien, dentro de un solo local.
Area de Recepcion: El flujo rapido del material que entra, para que esté libre de toda
congestion o demora, requiere de la correcta planeacion del area de recepcion y de su
optima utilizacion.
Las condiciones que impiden el flujo rapido son:

i Espacio de Maniobra Restringido o Inadecuado.
i  Medios de manejo de materiales Deficiente.
0 Demoras en la Inspeccion y Documentacion de Entrada.

El espacio necesario para el area de recepcion depende del volumen maximo de

mercancia que se descarga y del tiempo de su permanencia en ella.
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El tiempo de permanencia de las mercancias en el area de recepcion debe ser lo mas
corta posible, pues el espacio y el costo de operacién depende de la fluidez con que
estas se pasan del vehiculo del proveedor al almacén.
Todo estancamiento innecesario eleva el costo del producto.
Area de Almacenamiento:
En la zona de almacenamiento se estudia el espacio que se requiere para cumplir con
las finalidades del almacén, ya que ello exige realizar las operaciones que forman el
ciclo de almacenamiento, para lo cual es indispensable disponer de espacio suficiente
donde se pueda actuar organizadamente, sin inconvenientes ni tropiezos.
Zona de Almacenamiento:
El estudio que se haga para elegir una zona de almacenamiento o para distribuir una
zona ya elegida, tiene que realizarse en funcion de tres factores:

U Entidad a la cual se va servir.

U El espacio de que se dispone.

0 Los articulos que en él se van a guardar.

5.9 PROPUESTA DE MEJORA

Después de analizar los resultados dentro de la organizacion GERFOR se pudo
establecer que el Manual de Funciones dentro del departamento de Despachos es
muy importante y necesario para que cada persona sepa cudl es su funcién y hasta
donde llega su responsabilidad en cada actividad que desempefia en la empresa.

Si se conoce muy bien cada proceso que se realiza se puede establecer parametros
de los cuales cada funcionario identifica y podra desempefiar una mejor actividad y
desempefio laboral, sin tener que duplicarse las cargas de trabajo ni adquirir
responsabilidades que no tienen que ver con sus funciones y descuidar las propias
generando malos resultados e ineficiencia para todo el departamento.

Dentro del segundo objetivo este proyecto de la creacion de un Lay Rut de almacén se
realizara para que los funcionarios optimicen los tiempos de operacion en las
diferentes actividades de recepcion, almacenamiento, alistamiento y expedicion,
mejorando asi el eficiente flujo de materiales y mejoramiento de espacios.

Para poder obtener un mejor control y flujo de los materiales de productos terminados
se buscara clasificar mediante la rotacién, caracteristicas y disefio a través del modelo
de control de Inventarios ABC para garantizar un eficiente nivel de inventario

reduciendo la desorganizacion y optimizando los tiempos de alistamiento.
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Por lo tanto es importante implementar un sistema alfanumeérico de identificacion de la

mercancia para lograr un excelente almacenamiento y poder obtener tiempos

excelentes en el momento de alistar cualquier tipo de producto.

Para poder mostrar e implementar el nuevo modelo de organizacion de la bodega se

deberé realizar una serie de capacitaciones al personal operativo y administrativo que

se encuentren involucrados en el area de logistica de la empresa GERFOR, con el fin

de que sean una informacion conocida por todos y que en el momento de

implementarla sea bien recibida por cada uno de los funcionarios y no se tenga

contratiempos con las actividades que se realizan diarias.

5.9.1Principios Béasicos en el Area de Almacenamiento que se deben mejorar:

T

Primera entrada, primera salida para evitar que los articulos permanezcan
mucho tiempo en almacén sin ser entregados, por cuanto la llegada de nuevas
remezas condenan a las existencias antiguas a continuar en almacén mientras
las nuevas son despachadas.

Colocar los articulos de mayor demanda mas al alcance de las puertas de
recepcion y entrega para reducir recorrido y tiempo de trabajo.

Reducir las distancias que recorren los articulos asi como el personal. Esta es
una manera de reducir los costos de la mano de obra.

Reducir movimientos y maniobras. Cada vez que se mueve una mercancia hay
una ocasion mas para estropearla.

Prohibir la entrada al area del almacén a personal extrafio a el. Solo se
permitira ingreso al personal autorizado.

Controlar las salidas de mercancia del area de almacenamiento a través de
documentacion adecuada.

Llevar registros de existencias al dia.

Reducir el desperdicio de espacio, disefiando la estanteria con divisiones a la
medida de lo que se almacena.

El area ocupada por los pasillos respecto a la totalidad del area de
almacenamiento, debe representar un porcentaje tan bajo como lo permitan las
condiciones de operacion.

El pasillo principal debe recorrer a lo largo del almacén. Los transversales
perpendiculares al principal, deben permitir el facil acceso a los casilleros,
bastidores o pilas independientes de articulos.

El punto de recepcién debe estar ubicado en el extremo del pasillo principal y el
punto de distribucion en el opuesto.

Si el espacio es muy limitado o critico por el crecimiento de sus operaciones,
puede pensarse en lo siguiente:

Una mejor ubicacion de los medios de almacenamiento: estantes, tarimas, etc.
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1 Un nuevo disefio de estanteria, de tipo flexible, que aproveche mejor el espacio
existente.

1 Una distribucion y colocacion de la mercancia que permita ahorrar espacio por
el sistema de almacenamiento diversificado.

1 Un aprovechamiento del espacio cubico con el disefio de entre pisos o
estanteria de varios niveles sobrepuestos.

1 Reduccién de pasillos con la utilizacion de sistemas de estanterias movibles o
en blogues.

M Eliminacion del almacenamiento de cosas obsoletas o extrafias al almacén.

1 Reduccion de existencias por medio de los sistemas y formulas en el estudio
de control de inventarios.

5.10 RESULTADOS

Para el desarrollo de los objetivos propuestos en este trabajo de investigacion se
comenzo el trabajo a partir de como estaba organizada la bodega jerarquicamente, en
cuanto a los rangos de los funcionarios y operarios directamente involucrados en la
bodega de producto terminado, por lo cual hicimos una visita en cual constaba en
investigar el cargo de cada uno y la funcion realizada en la operaciones cotidianas
empleadas por la compafila. En donde recogimos los datos que nos pudieran
establecer el rol de cada persona en las actividades desarrolladas, nos pudimos dar
cuenta que como la organizacion se unifico, y las operaciones cambiaron seria
necesario crear un manual de funciones cuyas tareas tuvieran un responsable, para
ello se empezd por crear el organigrama para la bodega de producto terminado de
PVC GERFOR COTA. Ver figura N° 5

ORGANIGRAMA GENERAL
DE LA BODEGA DE ALMACENAMAIENTO PVC GERFOR

JEFE DE BODEGA
JAVIER SANCHEZ

OPERADORLOGISTICO
OMAR LEONARDO PAJARITO

[ AUXILIARES DE BODEGA |

{ | . | {

|ERMISON COLLAZOS| | JESUS LOTERO | | VICTOR CHIA |

AYUDANTES AYUDANTES AYUDANTES
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3

-STELLA BEDOYA -DARWIN ORTIZ -ANDRES CAPERA

-DIEGO JIMENEZ -JUAN CARLOS BELLO -JHON OLATORA

“WILLIAN NEIRA -GUILLERMO DIAZ -RICARDO CRIALES

-MARTIN MORENO -JUAN SIERA -EDUEARDO ZABALA

-MANUEL OJEDA -FELIPE CUARAN -JAIME ALVARADO

Figura No 5 estructura jerarquica de la bodega pvc Gerfor en un organigrama general.
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5.11 MANUAL DE FUNCIONES

Una vez hecha la distribucion de los cargos que fueron encomendados los
funcionarios nosotros predecimos a verificar cual era la funcion que realizaba cada uno
en sus actividades diarias en la organizacion.

En el almacenamiento , no todo se refiere a facilidades fisicas como oficinas, bodegas,
medios de transporte y comunicacién, equipos computacionales, etc., sino que debe
incluirse al personal que trabaja dentro de él, es decir los funcionarios que gestionan,
registran, manipulan, mueven materiales, digitan, cotizan, compran en funcion de
mejorar el sistema y proporcionar un servicio eficiente. Por ello constituye el
elemento basico de la estructura del sistema de Almacenamiento, que con su
trabajo lo hace funcionar. Debe pues reconocerse lo imprescindible del trabajo del
personal, al cual se le asignan funciones que, de acuerdo a sus capacidades pueda
desempefiar mejor, considerando su experiencia, velando por su capacitacion que
permita aumentar el rendimiento de los funcionarios, procurando que conozcan,
comprendan las caracteristicas y politicas del sistema de Almacenamiento con los
beneficios que estos representan para PVC GERFOR.

Para ello se desarrollo un manual de funciones en las cuales se representa las
actividades que deben REALIZAR los funcionarios de la bodega de producto
terminado Pvc GERFOR. Ver anexo 2.

5.12 PROCEDIMIENTOS PARA LAS OPERACIONES DE ALMACENAJE.

Este documento tiene como proposito fundamental describir los Procedimientos
Operativos vy las rutinas de trabajo que deben ser Agrupadas de tal manera que
faciliten el almacenamiento y aseguren las Orientaciones para ejecutar
adecuadamente las diferentes actividades ademas, cumple con las siguientes
finalidades:

1. Coadyuvar a la ejecucién correcta y oportuna de las labores encomendadas al
personal y propiciar la uniformidad en el trabajo.

2. Permitir el ahorro de tiempo y esfuerzo en la ejecuciéon del trabajo, evitando la
repeticion de instrucciones.

3. Servir de medio de integracion y orientacion al personal que se vincula a las
dependencias.

4. Facilitar el aprovechamiento de los recursos de la compafiia

5. Facilitar la supervision y evaluacion del trabajo.
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6. Adelantar el analisis de coherencia de las funciones con los procedimientos.

5.12.1 PROCEDIMIENTOS PARA LA ADMINISTRACION DE LOS INVENTARIOS
Este documento tiene como propésito fundamental describir los Procedimientos
Operativos Yy las rutinas de trabajo que deben ser Agrupadas de tal manera que
faciliten el almacenamiento y aseguren las Orientaciones para ejecutar
adecuadamente las diferentes actividades ademds, cumple con las siguientes
finalidades:

1. Colaborar a la ejecucion correcta y oportuna de las labores encomendadas al
personal y propiciar la uniformidad en el trabajo.

2. Permitir el ahorro de tiempo y esfuerzo en la ejecucion del trabajo, evitando la
repeticion de instrucciones.

3. Servir de medio de integracién y orientacion al personal que se vincula a las
dependencias.

4. Facilitar el aprovechamiento de los recursos de la compafiia

5. Facilitar la supervision y evaluacion del trabajo.

6. Adelantar el analisis de coherencia de las funciones con los procedimientos.

5.12.2 DESTINATARIOS DEL MANUAL

La desinformacion por parte de los operarios conduce a la desorganizacion de la
compafia, disminuyendo la calidad del trabajo y aumentando el inconformismo del
cliente, conllevando a una impresion equivocada sobre los productos y servicios de la
organizacion.

Por esta situacion, que hace parte de muchas organizaciones, no se detectan las fallas
en la atencion al cliente y en los manejos administrativos, por ende no se realza, ni se
promueve el plan de los manuales y el mejoramiento continuo de los procedimientos.
La formulacion y ajuste contindo de los manuales parte dela pr emi sa de que
cliente es | a raz-n de ser de | a empresado
positivamente en procura de una 6ptima calidad en el producto y/o servicio.

Sin este enfoque claro, no se concebiria una metodologia légica y un modelo de
aplicacion 6ptimo que permita convertir las organizaciones en elementos basicos de
servicio y cumplimiento con los objetivos gerenciales de cualquier administrador, como
Unico proposito de las organizaciones modernas.

A quienes beneficia entonces el estudio y manejo de los Procesos y Procedimientos?

En primer lugar al cliente, por obtener informacidon veraz y oportuna, mejores
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productos y servicios, mayor satisfaccion; en segundo lugar el personal de la entidad
por reducir su esfuerzo humano tanto fisico como mental, y obtener mayor satisfaccion
en el desarrollo de la labor misma; y en tercer lugar a la organizacion, por obtener
mayor eficacia, eficiencia, economia y brindar calidad.

Finalmente los destinatarios de este Manual de Procedimientos de almacenamiento
son: El area de almacenamiento de la bodega de producto terminado de pvc Gerfor.
Con el objeto de mantener actualizado el manual de procedimientos, debido a que los
cargos se modifiquen, por la aparicion de nuevas tareas, exigencias del medio externo,
por cambio de las tareas que actualmente realiza o actividades que dejaron de
realizar, se establece un procedimiento para que las personas que deben modificar los
procedimientos lo hagan de la forma adecuada y por el conducto regular.

Esta revision tiene también la finalidad de refrescar en la mente de los integrantes de
los equipos de trabajo que interactian en la empresa los objetivos, funciones y
procedimientos por los cuales son responsables.

5.12.2.1Proceso de Mejoramiento Continuo: Es necesario que los coordinadores
logisticos de la empresa convencidos de su funcién, se conviertan en los principales
motivadores de las labores que se desarrollan y del sentido de pertenencia
institucional, en la busqueda del mejoramiento continuo, irradidndose éste en cada uno
de sus trabajadores.

5.12.2.2 Procedimiento de Accion Correctiva: ElI manual debe ser modificado
cuando hay un problema o un resultado no deseado o cuando se crea que el sistema
mejorara con un cambio. Los cambios pueden originarse por accion del Sistema de
Control Interno, por cambios en el proceso, por quejas de los usuarios o por las
buenas ideas que puedan presentar las personas que tienen directa relacion con el
proceso.

Cuando un proceso esta fallando hace una investigacion sobre la forma de mejorarlo;
la decisiébn de cambiar el proceso estd en manos de los jefes quienes estudian los
beneficios de las modificaciones propuestas.

Después de que las modificaciones sean aprobadas se deben efectuar los cambios en
el Manual de Procedimientos y en todas las copias que circulen en la compaiiia, la
Dependencia responsable de la actualizacion de los cambios, es el departamento de

logistica de la organizacion.
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El Manual de Procedimientos es un documento dinamico, que debe ser modificado con
frecuencia a medida que ocurran cambios en los métodos y procedimientos que
contribuyan al mejoramiento continuo de La organizacion, a la utilizacién éptima del
tiempo y a la reduccién de costos entre otros. ¢ Las copias controladas del manual, ya
sean en documento o0 escrito en papel o en medio magnético deben modificarse cada
vez que se presente el cambio. Ver anexo 4.
5.13 SISTEMAS DE UBICACION
Una vez verificado e los productos que llegan del area de produccién, se debe decidir
el lugar donde lo vamos a colocar dentro del almacén. Este lugar dependera del
sistema de gestion de ubicaciones, que se eligié para la bodega de almacenamiento
de pvc Gerfor. El sistema empleado. (L6pez F Rodrigo 1994).

PLANO DE DEL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO PVC GERFOR
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Figura 6: plano de la bodega pvc Gerfor.

5.13.1 ALMACENAMIENTO ORDENADO O ALEATORIO

Consiste en colocar la mercancia en los lugares o huecos que quedan libres, a mediad
gue van llegando sin que existe un lugar pre definido para algunos. Este tipo de
almacenamiento las ubicaciones deben tener unas dimensiones estdndar para
cualquier momento para poder ser ocupadas en cualquier momento. Por los productos

gue puedan recibir el almacén.
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