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Resumen ejecutivo

El presente documento evidencia el analisis y estudio de todas las zonas de almacenamiento
que hacen parte de la organizacion KASSANI S.A con sede en el municipio de Tocancipa
Colombia. En tal sentido, la presente propuesta de disefio de almacenamiento, expone el uso de
diversas herramientas que brinda la ingenieria industrial que, en fusion de la logistica de
almacenamiento, aspira aumentar la capacidad de adquisicion de mas variedades de productos en
sus zonas dispuestas para almacenar.

Para ello, se realiza un anélisis documental y metodoldgico de los procesos de
almacenamiento, también la creacion de layout para todas las areas que conformas la
organizacion, en conjunto con fichas técnicas de los sistemas de almacenamiento y calculos de
necesidad de areas, esto para proponer estrategias que aumenten capacidad en términos de

recepcion de materiales y productos terminados.

Palabras Clave: logistica, almacenamiento, proceso, layout, distribucién, producto

terminado, ingenieria industrial, organizacion, propuesta, disefio.



Abstract

This document evidences the analysis and study of all the storage areas that are part of the
organization KASSANI S. A. based in the municipality of Tocancipa Colombia. In this sense,
this proposal for storage design, exposes the use of various tools offered by industrial
engineering that, by merging storage logistics, aims to increase the capacity to purchase more
varieties of products in their areas ready for storage.

To this end, a documentary and methodological analysis of the storage processes is carried
out, as well as the creation of layouts for all the areas that make up the organization, together
with technical data sheets of the storage systems and calculations of the need for areas, in order

to propose strategies that increase capacity in terms of receiving materials and finished products.

Keywords: logistics, storage, process, layout, distribution, finished product, industrial

engineering, organization, proposal, design.



Introduccion

Para la logistica la puesta en marcha de un proceso de almacenamiento implica planificar,
implementar y controlar el flujo de productos y/o materiales, toda la informacién relacionada
desde el lugar de ingreso hasta su expedicidn y posterior consumo, bajo el concepto de satisfacer
los requerimientos de los clientes. Dicho de otra manera, la gestion logistica de procesos provee
que los productos y/o materiales estén en el lugar correcto y en la cantidad requerida, ante todo
en los tiempos demandados.

Por lo cual los elevados modelos de calidad y las buenas préacticas en los procesos de
abastecimiento y distribucion de productos y/o materiales son sustentados en metodologias de
manejo de la informacion dindmicos y complejos que permiten estar al frente de los mercados
con importantes contribuciones al sector de la manufactura.

Todas las organizaciones planifican y estiman sus métodos de trabajo de forma diferente con
el mismo fin que es lograr que sus objetivos fundamentales estén al servicio de la compaiiia,
estas ideas previas dentro de la logistica de almacenamiento cobran una gran importancia al
resaltar que esas buenas préacticas y metodologias tienen validez si se logra su ejecucion
seguimiento y un posterior beneficio; si se detectan fallos o la metodologia actual no se ajusta a
los requerimientos de la organizacion podemos decir que es necesario hacer cambios o ajustes a
dichos métodos de trabajo.

Apoyado en lo anterior, iniciaremos abordando en primera instancia los cambios en un
proceso logistico de almacenamiento que inicia con el levantamiento de informacion y su
respectiva evidencia, toda la informacion son datos sin procesar con los cuales por medio de
técnicas de analisis de informacidn y herramienta de la ingenieria industrial serd transformados

en datos procesados, con esto se definir cuantitativamente cuales son las posibles mejoras dentro
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de la cadena de valor logistica de una organizacion, con el fin de dar claridad a esos procesos que
requieren atencidn dentro de la zona dispuesta para almacenar productos terminados.

En un segundo lugar abordaremos el desarrollo de la propuesta de disefio basados en la
literatura y documentos relacionada con la logistica de almacenamiento sus bases y técnicas para
mejorar los procesos de almacenamiento en la obtencién de beneficios.

Finalmente validaremos la propuesta de disefio mediante costos e indicadores que permiten

cuantificar la eficiencia del disefio logistico de almacenamiento.



Formulacion del problema
Enunciado del problema

El presente trabajo se desarrolla en las instalaciones de la empresa KASSANI S.A que
se enfoca en procesos como disefiar, fabricar, almacenar y distribuir productos mobiliarios
cuyas operaciones en Colombia se desarrollan en las regiones de Medellin, Cali, Barranquilla,
Bogota y areas limitrofes como el municipio de Tocancipd, para enero del afio 2021 la
organizacion trasladado sus operaciones a instalaciones mas amplias debido a la alta demanda
que ellos prevén, bajo esa misma premisa la adaptacion de su métodos de trabajo y planeacion
de los procesos para esas nuevas instalaciones, se ha quedado cortas al hacer la transicién de
sus operaciones, donde el area que presenta la mayor cantidad de inconvenientes en términos
de espacio se ubica en su zonas de almacenamiento, con un problema de desaprovechamiento
en su zona logistica esto hace que la operacion no sean agiles provocando caos y poca
productiva.

Por eso, si se presentan fallos 0 no se cumplen con los objetivos preestablecidos por la
organizacion de los cuales presentan reprocesos e incapacidad para suplir la demanda
oportuna, la pregunta es ;Como se puede mejorar el proceso logistico de almacenamiento en
la empresa KASSANI con el fin de reducir el desaprovechamiento de la zona logistica de

productos terminados?



Arbol de problemas causa y efecto

Fig. 1 Arbol de Problemas causa y efecto. Elaboracion Propia.
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Justificacion

Fortalecer las zonas de almacenamiento hoy en dia es indispensable para un desarrollo
operativo estratégico y tactico dentro de una organizacion, que inspira politicas sélidas para la
toma de decisiones en la implementacion de los procesos de una manera mas efectiva, se
infiere por almacenar como una accion que retne las distintas zonas o areas de una empresa
que a partir del plan de compras lleva la planificacion y gestion de los stocks, asi como
también la gestion de los empaques y el traslado de mercancias con colocacion fisica y los
flujos de datos.

La presentacion de una propuesta de disefio para la construccion de un sistema
logistico de almacenamiento se basa en un analisis de la cadena de valor como primera
medida, desde el punto de vista de la logistica de almacenamiento para la organizacién
KASSANI S.A, toma como punto de partida una indagacion profunda y exhaustiva de los
proceso relacionados con la informacién fundamental de la empresa asi como los elementos
de la organizacién que generan valor con el fin de plantear posibles mejoras que contribuyan
y enriquezcan la eficiencia de la organizacion en el corto y mediano plazo.

Es indispensable recalcar que con esta propuesta de disefio se pretende generar valor
por medio de la mejora que se logren aportar a la cadena de valor de la empresa a manera de
sugerencia, en el area de almacenamiento, como proceso primordial a optimizar a través del
planteamiento de objetivos de este documento. Por lo tanto, al realizar un estudio robusto de
alto impacto que repercuta en la situacion actual de la empresa KASSANI S.A 'y a su vez
puedan generar acciones correctivas y/o preventivas a las operaciones que requieran atencion
y gque son fundamentales para el desarrollo de la organizacion, aumente su capacidad de

recibir mayor cantidad de productos y/o materiales.
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Linea de investigacion

La linea de investigacion a la cual corresponde el proyecto es mejoramiento de procesos
enmarcado en la tematica de ingenieria de negocios para la optimizacién y mejoramiento de

proceso.



Objetivos
Objetivo general

Disefar una propuesta de mejora para el proceso logistico de almacenamiento en la

empresa KASSANI S.A.

Objetivos especificos

e Diagnosticar los procesos de almacenamiento claves en la empresa KASSANI.

e Proponer indicadores KPIs (Key Performance Indicator), para el control de la
operacion de almacenamiento.

e Disefar la propuesta de mejoramiento de los procesos que requieren intervencion
segun el diagnostico.

e Determinar el costo de la alternativa de propuesta.



Delimitaciones
Espacial

La propuesta de disefio logistico de almacenamiento se desarrolla en la empresa KASSANI
S.A, ubicada en el municipio de Tocancipa para su planta de produccién y almacenamiento de

mobiliario.

Tiempo

La elaboracion para el disefio logistico de almacenamiento se desarrolla en un periodo

estimado de (8) meses.

Alcance

El alcance de este proyecto va hasta el disefio de la propuesta de almacenamiento para la
empresa KASSANI S.A, enfocado en los procesos de almacenamiento, desde la recepcion de

materia prima hasta la expedicion de producto terminado.
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Marco referencial

Para la presentacion de el sustento conceptual y tedrico del proyecto, los cuales consta
una serie de definiciones y buenas practicas en términos en términos de logistica de
almacenamiento que son relacionados con los objetivos planteados anteriormente, se muestra
su relevancia en un contexto historico de la logistica, donde se destaca las bases de la logistica

de almacenamiento y su consolidacion.

Marco conceptual

Logistica

En la literatura se encuentra un sinfin de conceptos que dan claridad de como entender
la logistica desde diferentes puntos de vista, mas sin embargo para el Consejo de
Administracion Logistica (CLM) la interpretacion de la logistica es “un procedimiento de
proyectar, establecer, implementar y observar el movimiento de mercancia y acopio de
competentes a un precio practico de materias primas, inventarios en proceso y de articulos
terminados desde la zona de fabricacidn hasta la adquisicién para suplir las exigencias de los
compradores” [1].

De igual forma, en un contexto nacional el Instituto Colombiano de Automatizacion y
Codificacion Comercial (GS1) define que “la logistica es la puesta en marcha de controlar,
proyectar y dirigir la cadena de suministros, desde el fabricante hasta el comprador final y
establece redes de valor en conjunto de todos los participantes y colaboradores que se
encuentran dentro del ciclo logistico interno y externo de la organizaciéon” [1, p.35].

Los hallazgos de los diferentes modelos que consideran diferentes multinacionales que
se enfocan en fortalecer sus cadenas de valor para la logistica, tienen como propésito el
acopio de mercancias, la produccion y el reparto de sus insumos en diferentes naciones. Al
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paso de la década de los setenta el concepto de logistica tuvo un crecimiento donde se dieron
importantes aportes y reconocimientos en la gestion de una filosofia empresarial que estaban
basadas en [1, p.39]:

e El capital y los medios de energia en el planeta eran econémicos e innumerables.

e Todas las organizaciones poseian tasas de rendimiento que aumentaban

continuamente.

e Las solicitudes de productos siempre fueron el factor determinante en las ventas y

beneficios para los sectores involucrados.
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Progreso logistico a través del tiempo

Tabla 1 Progreso logistico a traves del tiempo.

Los origenes (1950)

Periodo de crecimiento y aumento de la demanda: la capacidad de producciéon y venta
era muy superior a la capacidad de distribucién. Muchas empresas podian fabricar pro-
ductos con rapidez y venderlos con regularidad, pero tenian dificultades para entregar-
los a tiempo y de manera eficiente.

La transicion (1960)

La polarizacion del mundo en dos grandes bloques politicos: capitalismo y socialismo. El
tiempo de respuesta es «hoy» mismo, pues los centros de distribuciéon estan abarrotados
de los productos que el mercado demanda; los medios de transporte fueron la prioridad
del desarrollo, especialmente el ferrocarril en Europa y el transporte terrestre en Nor-
teamérica.

Tiempos de respuestas (1980)

El concepto de distribucién fisica se unid con el de gestién de materiales. La economia
comenzo a experimentar periodos de recesion y de crecimiento. Los directivos de dis-
tribucion fisica empezaron a analizar los programas de mercadeo y a preguntar sobre
temas relativos al servicio al cliente, tanto en términos cuantitativos como cualitativos.
Los directivos que iniciaron su participacién en procesos de toma de decisiones relativas
a la estrategia de gestion de inventarios, vieron que el tiempo de respuesta podia mejorar
de forma considerable la rentabilidad de la empresa si se planeaban correctamente las
operaciones de distribucion. Los ejecutivos de distribucién fisica comenzaron a ganar
respetabilidad entre sus colegas de mercadeo y finanzas.

Gestion de materiales (1980)

Aparecio el concepto de gestion de materiales. El MRP brinda el soporte especifico para
propiciar una mayor productividad de las plantas y los principios del Kaizen. La gestion
de materiales adoptd riapidamente una postura proactiva en el disefio de la estrategia
de fabricacién. En el desarrollo de los conceptos de distribucién fisica y gestién de ma-
teriales ha jugado un papel destacado la riapida expansion de los computadores. Cobré
importancia la disponibilidad de capital, asi como su costo (una escasez de capital es
critica, puesto que distribucidn fisica y gestion de materiales son procesos intensivos en
capital). Durante los afos ochenta también se ha visto el desarrollo de nuevos servicios
de distribucion y mds recientemente, se ha iniciado el proceso de racionalizacion de los
servicios de transporte.

Globalizacion (1990)

Adquieren creciente importancia las operaciones a nivel internacional, las cuales no solo
significan importacién y exportacion.

Las multinacionales se distinguen por su capacidad para integrar y controlar opera-
ciones internacionales, con fabricacién especializada y estrategias de mercadeo globales.
Esta globalizacién exige ser capaz de coordinar actividades complejas, de forma que las
compras, la produccidn y la inanciacién tengan lugar en los paises con costos mas bajos.
Una perspectiva global de este tipo ha evidenciado la necesidad de gestionar la logistica
a nivel mundial. Mas concretamente, esta nueva logistica debe ser capaz de controlar
el proceso complejo de distribucién de inversiones dentro y entre un gran nimero de
naciones con leyes, culturas, niveles de desarrollo econémico y aspiraciones diferentes.
Ejemplo: Mac Donald 's.

Fuente: L. A. Mora Garcia, “Gestion logistica integral: las mejores practicas en la cadena de abastecimiento”, 2a.
ed., Bogota: Ecoe Ediciones, 2016. pp. 35-119. [En Linea]: Disponible en https://elibro.net/es/Ic/usta/titulos/126530
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Los propdsitos de la logistica

El proposito fundamental de la logistica es expandir las excelentes competencias y la
buenas practicas, percibiendo y conservando compradores y produciendo un aumento en las
ganancias econdmicas obtenidas durante el horizonte de planeacién y negociacion de los
servicios y bienes; articulando actividades que se enunciadas a continuacion: Abastecimiento
de materias primas, distribucion de materiales e insumos, manejo adecuado de la informacion,
duracion entre los lapsos de respuesta, comprobacion e inspeccion del horizonte de los
inventarios, analisis de la oferta y demanda, asistencia a los compradores.

Todo esto lleva a interpretar un retorno de las actividades al momento de una inversion
mas elevada, con un incremento de las utilidades. Adicional a lo anterior también podemos
decir que el propdsito principal de la logistica es disminuir los gastos y ayudar
primordialmente a los beneficios de la organizacion, por medio de la agilizacion y mejora del
capital empleado [2].

Los podemos interpretar en el siguiente orden:

e Consolidar el minimo gasto operacional y que sea un agente crucial para el éxito.

e Aprovisionamiento apropiado y conveniente de los articulos que sean solicitados por
el comprador final.

e Transformar la logistica de la organizacion en un atributo competitivo en el mercado.

Para lograr ser competitivos en un sector tradicionalista, el aumentar la cantidad de
productos vendidos era la tactica predilecta en los sectores globalizados reconocidos y
cerrados. De lo anterior podemos reconocer que ya no es probable porque en un sector

internacionalizado el costo no lo coloca el productor, sino que lo fija el cliente.
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Recapitulando, los beneficios se proponen segun el valor del mercado menos los costos dando
como resultado las utilidades [3].

Diferentes opciones se basan en la disminucion de costos de almacenamiento, que en
este caso no es relevante si no existiesen procesos de modernizacion tecnoldgica y adecuacion
de las zonas dispuestas para albergar productos, que como costosas es de muy lenta
implementacion y ejecucion. De lo previo, se podria inferir que alguna reduccién de los
rengos de inventarios para su ciclo a través de la cadena logistica influye efectivamente en la

economia de una organizacion [4].

La cadena logistica

Para una mayor organizacion la cadena logistica es propuesta y definida por la misma
organizacion que fija los términos y objetivos comerciales y logisticos que son considerados
por la propia organizacién con etapas que se tienen que alcanzar en la fluidez de material

desde su aprovisionamiento hasta la entrega al siguiente actor en la cadena de suministros [5].

Las etapas de la logistica

e Etapa de abastecimiento: Es el procedimiento de aprovisionar, con la finalidad de
ponerlos en circulacién para las diferentes areas productivas en la fabricacion. El
registro de esta etapa se hace mediante las caracteristicas de tiempo (Lead Time), que
pertenece al tiempo total desde que se ejecuta una orden de compra hasta su consumo
y/o uso.

e Etapa de Produccion: la puesta en marcha empieza con la divulgacion de ordenes de
produccidn y finaliza en el momento que el producto procesado se coloca a

disposicién de la bodega.
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e Etapa de Acopio y Entrega: Rodea los procedimientos de acopio y entrega, tiene en
cuenta las técnicas de identificacion, inspeccion, ubicacion, vigilancia, cuidado y
control.

El compendio de estas tres etapas da como fruto el lead time acumulado, la totalidad
de las politicas logisticas tiene como propdsito acortar el lead time acumulado, reduccion de
niveles de inventarios, mayor de la rotacion de productos terminados y por lo tanto mejorar el
servicio al comprador [5, p.44].

Ahora con base en lo anterior podemos decir que para disefiar y proponer un sistema
logistico de almacenamiento y de preparacion de pedidos es conveniente evaluar
periddicamente una serie de posturas que son [6, p.20].

e Capacitacion y receptividad del personal al cambio.

e Tipologia de productos.

e Tecnologia a emplearse en cada caso.

e Numero de referencias y de rotaciones.

e Caracteristicas fisicas del almacén.

El proposito del almacenamiento

Partamos desde la concepcion de almacén o bodega que podria especificarlo como un
lugar proyectado para situar articulos, conservar, manejar la mercaderia y componentes o
insumo y componentes. Podemos encontrar diversas definiciones, pero para este caso en
concreto nos centraremos en dos funciones absolutas para el acopio y administracion de
articulos de oficina: El roll de un centro de acopio en el proceso de acumulacion de productos
de la empresa esta sujeto a las cualidades y capacidades estructurales de la misma. En algunos

casos, como punto de partida donde se consolidan los flujos de materiales, formados por
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cantidades unitarizadas en empaques, para enviar las unidades que necesitan los compradores.
Para entender el concepto y llegar a una mejor compresion de que es el almacenamiento es
indispensable darse cuente que los movimientos de materiales fisicos dentro de una bodega se
desarrollan en conjunto con las siguientes actividades: recepcion de mercancia, almacenaje,
organizacion de pedidos y envié [7].

Gestion de almacén o bodega

Los encargos y las existencias de mercancia permiten controlar a diario los
procedimientos y el flujo de articulos, a la par que contribuye informacion sobre el almacén y
la calidad del servicio. Al gestionar esta implementacion, tenemos que relacionarlo con los
distintos departamentos de la organizacién u empresa, como compras, aprovisionamiento,
administracion, comercial o contabilidad, asi como con clientes y empresas proveedoras,
acompafado de los objetivos globales de la compafiia. El valor de la gestion y el control del
almacenaje esta al tener en cuenta las siguientes causas [8]:

e En los mercados globalizados se inclinan hacia la inestabilidad.

e El desarrollo tecnoldgico y el cambio del transporte de mercancias han globalizado los
mercados.

e Latransicion de almacenar unos limitados materiales a almacenar una mayor variedad.

e Los servicios postventa ahora son importantes para los clientes.

o Clasicamente los sistemas estan concebidos como “yo gano, tu pierdes”, donde no se
tiene una mirada completa de la cadena de abastecimiento, a un sistema “tus ganas, yo
gano”, con una mirada completa de la cadena.

Dirigir individualmente las mercancias y ubicarlas perfectamente para disminuir al

maximo las operaciones de mantenimiento, también disminuir el déficit de faltantes,
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confusiones y errores en los tiempos de entrega. Aumentar la forma de ordenar como y dénde
se deben guardar las mercancias:

e Agilizar la velocidad de entrega mientras se controlan las existencias de unidades.

e Desarrollar la habilidad en conocer que mercancias se encuentran en existencia en el

almacén, en queé proporcion y dénde estan localizadas [8, p.66].

Resistencia y estabilidad en la gestion de almacén
La resistencia y estabilidad de la carga en los productos que se planean almacenar al

momento de ser traslados de una ubicacion a otra cobra sentido si dichos productos sufren una
alteracion de forma o su valor baja a 0, dicho en otras palabras, el producto no queda en unas
condiciones de uso que genere rentabilidad para la organizacion, por eso es importante hablar
de los métodos de manipulacion de la carga que son los requerimientos minimos del producto
para que no sufra alteraciones en su forma al momento de ser preparados, retenidos y
transportados dentro de una operacion logistica. De lo cual las propiedades que debe agrupar
en las unidades de carga son estabilidad y resistencia. Para la parte resistencia es mas
significativa en cuanto a mas necesidad existe de agrupar una unidad de carga sobre otra sin
ningn componente de soporte intermedio, en pocas palabras, tolerando el peso de la otra. La
estabilidad ser& uno de los factores cruciales en el momento que se presente movimientos
violentos o en el momento que se maneje por medio de vias que trabajen tolerancias muy

apretadas o dificiles[9].
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Fig. 2 Resistencia y estabilidad en la gestion de almaceén.

Fuente: M. Pérez Herrero, Almacenamiento de materiales: como disefiar y gestionar almacenes optimizando
todos los recursos de los procesos logisticos. Barcelona: Marge Books, 2014. [En Linea] Disponible en:
https://elibro.net/es/ereader/usta/55401?page=14

Evaluacion del proceso de almacenamiento
Los autores Anaya y Polanco construyen un analisis que tiene como tarea encontrar

aquellas falencias que producen posiciones no deseables y que trascienden de alguna manera
en los beneficios directos de la organizacion y afectan los procedimientos logisticos de
almacenamiento de la misma.
También los autores Anaya y Polanco construyen un recurso Util y viable para llevar a cabo la
evolucion de la siguiente forma [10]:
e Conferencia inicial: la primordial funcion de esta conferencia o reunion es reconocer
las metas que se buscan con el diagnostico.
e Visita in-situ: El significado de esta parte es determinar las dimensiones del contenido
a investigar, la capacidad de trabajo, tipo de estructura organizacional, métodos de
trabajo y sobre todo la cultura empresarial
e Confirmacién de antecedentes: Organizacion de todos los datos para la ejecucién de

los adecuados estudios, asimismo la consistencia de los datos.
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Estudios y observacion: la interrelacion al analisis la politica de servicios, las
capacidades en la cadena de aprovisionamiento, andlisis de inventarios,
procedimientos operativos de gestion, estructura fisica de los almacenes y métodos de
distribucion fisica.

Agrupar los antecedentes: se debera ejecutar consultas donde se tomaran los estudios
esenciales y significativos con la finalidad de construir datos que reflejen las
situaciones o tendencias puntuales.

Antecedentes finales: por medio de una presentacion se da a conocer todos los

factores importantes de la culminacion de las propuestas.
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Marco teérico

Disefios de un modelo de almacenamiento en organizaciones previas

Vale la pena aclarar que en la revision de la literatura se toma en consideracion las
propuestas de mejora para un proceso logistico de almacenamiento que esta compuesta por
diferentes estudios, de los cuales puede destacarse a los autores Stephanie, R. Redondo
Cantillo and L. De Lebon Marimon, quienes exponen en su investigacion la importancia de la
planificacion del disefio de un modelo de almacenamiento para la empresa de muebles Jamar
[11], vados en la metodologia Kaizen lo que disminuyo la probabilidad de cometer errores en
el picking, aumentando la productividad y a su vez un correcto almacenamiento de la
categoria de sus productos evitando gque los productos sean maltratados, y que se presenten
quejas o devoluciones por parte sus clientes.

También encontramos en la basqueda que para una correcta distribucién de productos
en los centros de distribucién los factores mas fundamentales que favorecen el rendimiento de
la operacion son la reduccion de traslados de mercancias y la optimizacion de tiempos del
personal. Donde el articulo del A. Ceballos Henao [12] estudia las causas a tener en cuenta
para la 6ptima reparticion de articulos en un centro de almacenamiento junto la
implementacion de modelos matematicos de distribucion ABC en una organizacion
productora y distribuidora de articulos quimicos con operaciones en Medellin. Como solucion
fue evidencio una disminucion de inventarios obsoletos y de lenta rotacion dentro del cartera
de la organizacion y ordenaron los articulos por cantidad de salida y popularidad en articulos
y paulatinamente disefiaron layout de control esquema de distribucién en planta) de las
bodegas con la determinacion de convertirla en herramienta Gtil que ayude a una apropiada

gestion del control en tiempos y espacios dentro de un area dispuesta para almacenar.
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Mediciones de un disefio logistico de almacenamiento en organizaciones previas

Los modelos de medicines en la literatura bajo el contexto de logistica de
almacenamente se presentan bajo de nombre de KPIs (key performance indicators) que en
el contexto empresarial dictan el rendimiento de un area como respaldo de datos y valores
medibles que son fruto de la propia operacion, en ese sentido un indicador logistico
permite reconocer cuales son los técnicas o conductas que incurren en la gestion de la
organizacion, de modo gue simboliza un metodologia para conseguir la informacion y
antecedentes del area de estudio, también es la base para establecer posibles mejoras y
para lograr un crecimiento que aumente la eficiencia de la organizacién. Si cuantificamos
la gestion de la demanda de los recursos eso proporcionara la comprension del estado
actual de la organizacién, supervisando y controlando las variables que pueden darse
dentro de las instalaciones, los autores Efrain, E. O. Acosta and D. M. Sierra [13] estiman
que las mediciones en las empresas ayudan a conocer su productividad y obtencion de
informacidn, donde por medio de una trasformacion de datos aumentarian sus beneficios.
Para estos autores los KPlIs identifican los grados de eficacia y eficiencia para el
desempefio de un proyecto. Las posiciones fundamentadas en la medicion de los centros
de distribucion consideran los KPIs como factores relevantes de medicion, considerando
ademas la percepcion del contexto logistico del pais a través de indices de desempefio

logistico (en adelante LPI).

Cadena de suministro general y KPIs logisticos
El objetivo en general de la logistica de almacenamiento es lograr la eficiencia

logistica, esto quiere decir que se debe cumplir con la capacidad de realizar las funciones

normales de un almacén de forma &gil y fiable para que las empresas que estén buscando un
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alto rendimiento en sus procesos tengan hallazgos significativos que cambien o modifiquen de
forma gradual el accionar de las operaciones.

Esto tiene como resultado que logisticamente, los plazos de entrega sean cortos y se
cumplan satisfactoriamente la fecha de vencimiento de entrega de mercancia para que los
costos logisticos pueden expresarse en términos de costos de produccion. En comparacion, los
costos logisticos en los sistemas de almacenamiento desde el punto de vista empresarial, son
costos de logistica y se derivan principalmente del trabajo en curso (WIP) y de la utilizacién
de la capacidad [14]. Se miden usando los KPIs de inventario y los costos de almacenamiento.
El rendimiento logistico se define por medio del nivel de servicio [15, p.196]. Las normas
globales de KPlIs en logistico son utilizarse para encaminar KPIs logisticos para cada proceso
central de la cadena de abastecimiento interna de una compafiia. Por lo general, la cadena de
suministro consiste en la adquisicion, la produccién preliminar, el almacenamiento
provisional (o de reserva), la produccidn final y la expedicién [15, p.196].

El despacho, es la culminacion de la cadena de valor interna en una organizacion, es el
proceso en el que se analizan las medidas de salida mas cercanas al cliente final. El tiempo de
entrega al cliente es igual a la suma de los tiempos de produccion de los procesos especificas
del pedido en la cadena de valor interna. EI cumplimiento de la fecha de entrega alcanzada, es
el resultado del retraso de los procesos individuales. La eficiencia en los procesos de
transformacion por una actividad de almacenamiento y de amortiguacién son evalla
utilizando el nivel de servicio de los KPIs (almacenamiento) o la exactitud de la fecha de
vencimiento (amortiguacion). Segun la definicion de cumplimiento de la fecha de
vencimiento, los pedidos se consideran puntuales si se completan hasta la fecha de la

demanda. Los Materiales suministrados demasiado pronto pueden tener efectos negativos en
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el nivel de existencias resultante. Para evaluar la situacion de la programacion en los procesos
de produccion, se aplica la fiabilidad de la programacion del KPIs [16, p.206]. De ser asi, los
pedidos se consideran puntuales s6lo cuando se terminan dentro de un intervalo de la tardanza
estipulado por la organizacién. La capacidad de entrega es otro indicador importante de la
situacion de la programacion. Mientras que el cumplimiento de la fecha de vencimiento y la
fiabilidad del programa se calculan comparando las fechas de finalizacion reales con las
previstas, la capacidad de entrega se compara con la fecha de entrega deseada del cliente. El
sistema de KPIs resultante a lo largo de la cadena de abastecimiento interna de una
organizacion, clasificado por los costos logisticos y la produccién logistica. [17].

Fig. 3 Etapas para analizar los indicadores KPIs

-
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Fuente: Mecalux Esmena, 2020. Network [En linea]. Disponible en: https://www.mecalux.es/software/supply-
chain-analytics-software.

La basqueda de variables a mejorar dentro de un almacén se secciona y conforma en
gran medida por antecedentes y datos que se obtienen a diario en las areas de almacenamiento
de productos para transformarlos en informacion valiosa. La rotacion de la mercancia,
duracion del inventario, exactitud del inventario, entre otros. La figura 4 permite entender la

situacién de todos los procesos de almacenamiento, lo que asegura una verificacion completa
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sobre la accidn de decision, también, aumenta la eficacia de las operaciones logisticas en la
organizacion mediante los datos que se logren recolectar duran el proceso de almacenamiento.
De igual forma esto ayuda al encargado de los procesos logistico a depurar y ordenar
toda informacion que se crea en el almacén y transformarla en indicadores KPIs dtiles, que
posibiliten la tomar decisiones para aumenten el rendimiento de las operaciones logisticas.
Gracias a la guia de la figura 4, el encargado del almacén podria detectar
oportunidades e ineficiencias a mejorar en las instalaciones donde se lleven a cabo las
operaciones logisticas, con la finalidad de tomar acciones correctivas y funcionales en base a
la productividad de cada operacion porgue no sirve de nada tener toda la informacion que se
produce en las zonas de almacenamiento si no se tiene la capacidad de decidir e interpretar en

base a la productividad de la organizacion.

Andlisis cuantitativo de la causa que interviene en la rentabilidad estratégica mediante
modelos logisticos
Se identificaron relaciones universales de causa y efecto para construir arboles de

problemas causa y efecto para cada KPIs logistico (indicadores de produccion e inventarios,
indicadores de almacenamiento y bodegas, indicadores de rendimiento) en la cadena de
suministro interna de una empresa. El arbol de decisiones se utiliza identificando primero las
magnitudes logisticas que se desvia de su valor objetivo. Las potenciales causas se construyen
por varios niveles hasta que se descubren las causas primarias y no es posible una mayor
subdivision en causas universalmente validas. Los arboles de relacion causa-efecto estan
interconectados, ya que las desviaciones de la ONU KPIs pueden influir simultdneamente en
otros KPIs. Los arboles de relaciones causa-efecto se desarrollan considerando que las

interacciones forman una red causal consistente a lo largo de la cadena de suministro interno.
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Para cada momento de decision en los arboles de relaciones causa-efecto se han asignado
métodos de analisis y modelos logisticos adecuados, asi como directrices de analisis
detalladas que permiten un andlisis cuantitativo estructurado y sistematico.

Estos métodos y modelos de analisis son adecuados para evaluar el rendimiento
logistico describiendo e ilustrando las correlaciones esenciales entre los KPIs logisticos y los
parametros ajustables. De ahi que se haya desarrollado un procedimiento de analisis
generalmente valido que lleva a los usuarios a descubrir las causas subyacentes del mal

rendimiento [18, p.13].

Reestructuracion de almacenes

Conforme al autor Pérez una organizacion de almacén no conlleva la toma de
resultados de grandes trascendencias que perjudica el medio a largo plazo, y que cualquiera
que fuera la posicién un almacén debe complacer las siguientes obligaciones minimas [19]:

e Eficacia en el aprovechamiento del espacio.

e Maximizar los indices de rotacion posible dentro de la organizacion.

e Disminucion en la manipulacion de los materiales.

e Facilitar la localizacion del producto.

e Sencillez en el acceso al producto almacenado.

e Facilitar el control en las cantidades almacenadas dentro del espacio disponible.
e También es necesario seguir las siguientes indicaciones:

e Evitar zona y puntos de aglomeracion de mercancias.

e Proporcionar y administrar labores de mantenimiento.

e Determinar los métodos adecuados para conseguir mayor celeridad en los

desplazamientos posibles y, con ello, la disminucion de los periodos de trabajo.
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e Se define las principales propuestas al momento de establecer un area logistica y sus
necesidades minimas:

e Zonade embalaje y descarga.

e Zona de acopio.

e Demarcacion de zona de ingreso de productos.

e Zona de acondicionamiento de pedidos.

Demarcacioén de zona de envios.

Disposicion de almacenes

Para el desglose de este apartado que esta basado en la reflexion de Ramoén una vez
establecidas las necesidades préacticas donde han sido definidos los atributos cualitativos y
cuantitativos que dan comienzo a una labor de proyeccion en el cual se definen la estructura
general de la organizacién, con la que se admitira disefiar y preparar la disposicion del
almacén [20, p.117].

e Zonas de contencion entre produccién y almacene.

Se debe tener en consideracion el espacio para el correcto almacenamiento de materias
primas que no tiene la misma coordinacion de llegada y distribucién que a la bodega, dado
que a la produccion se les debe ofrecer un control, que, de originarse un error desfavorable no
se le permitira un ingreso al almacén, establecer dicho capacidad posibilitara definir los
terreno de accion que debera almacenarse para tal fin, en funcion de sus sistemas de

almacenamiento (almacenamiento en bloques, en estanteria, en rack, etc.).

Almacenaje selectivo

Para el autor L. A. Mora Garcia quien ha tenido una gran trayectoria en la logistica de

Colombia mencioén en su libro [15] que al proveer un espacio ideal para una estiba se facilita
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el nimero de productos con un namero reducido de pallets por lote, ademas, garantiza 100%
de la utilizacién del espacio.

Tabla 2 Almacenaje selectivo.

Bodegaje de doble profundidad: Provee espacio para dos estibas por posicion; requiere de
un montacargas de doble alcance; ofrece entre 75% a 90% de aprovechamiento del espacio.
Almacenaje de manejo interno: Se configura con mltiples niveles y paletas de profundidad.
El almacenamiento y retiro se hace desde el mismo pasillo. Es efectivo para productos con un
numero determinado de estibas por lote.

Almacenamiento de empujar carga: Posibilita hasta seis pallets de profundidad; sistema
tipo LIFO o FIFO con 70% a 88% de utilizacion del espacio.

Fuente: L. A. Mora Garcia, “Gestién logistica integral: las mejores practicas en la cadena de abastecimiento”, 2a. ed.,
Bogota: Ecoe Ediciones, 2016. P.98. [En Linea]: Disponible en https://elibro.net/es/Ic/usta/titulos/126530

Desempefio y metas de los centros de distribucion

En el ejercicio de almacenar aplicado en la administracion moderna de los puntos de
trabajo, predominan dos grandes tesis, a tener en consideracion [21]:

1. Reducacidn sustancial del precio total de la operacion: el alcance de este postulado,
tiene como actor principal a el jefe de almacén que necesita examinar los tres
componentes primordiales que lo fundamentan: colaboradores, equipos y espacio. Lo
anterior se muestra en el gasto total de los procedimientos de acopio (almacenaje,
bodegaje y acopio) y, en conclusién, su factor de uso y el modo de cémo cada uno de
ellos podria intercambiarse (trade off) con otros adicionales.

2. Proporcionar los factores de servicio apropiados: Los niveles de servicio que se den a
los compradores estaran establecidos en eficiencia y eficacia de los métodos
empleados en la recepcion, almacenamiento y envios de articulos. Para concluir, la
finalidad del aprovisionamiento es lograr la mejor unién entre:

e Aumento del espacio en capacidad.

e Extender la entrada a todos los recursos y articulos.
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e Ampliar el uso de equipos y personal.
e Proveer el adecuado servicio a los compradores.

Sistemas de clasificacion ABC

Los Fundamentos de un sistema de clasificacion ABC son poseer documentacion y
control los productos fijos en un determinado espacio donde se modera las existencias y con
esto disminuir el tiempo de control, esfuerzo y costos en el uso de inventarios si como
también total percepcion de rotacion de productos.

Donde sea y sin interesar su tamarfio se puede hallar este sistema con el
aprovechamiento en la rotacion de inventarios y los referentes econémicos en los costos netos
de la administracion de inventarios [22].

Las contribuciones que da la clasificacion ABC en la rotacidn total de inventario son
semejantes a sus aportes a las ventas de tal forma se plantea los siguientes porcentajes:

A. Laiteracion A ayudan con el 80% de las ventas, aportan el 80% de la rotacion total de
las existencias.

B. Laiteracion B ayudan con el 15% de las ventas, aportan el 15% de la rotacion total de
las existencias.

C. Laiteraciéon C ayudan con el 5% de las ventas, aportan el 5% de la rotacién total de las
existencias.

Ademas, en el estudio de un sistema de clasificacion ABC, es aceptable incorporar los
criterios de beneficio y items que tiene todo el articulo de la compafiia; de modo que
esquematice y pronostique la rentabilidad y la demanda como herramienta Gtil para la correcta
organizacion de materiales o productos terminados en su sitio de almacenaje también para el

estudio de encadenamiento de articulos [22, p.124].
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Fig. 4 Esquema de un sistema de clasificacion ABC
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Fuente: A. M. Sanchez and M. P. Pérez, “La flexibilidad de la cadena de suministro: un estudio empirico en la
industria de automocién”, 2016, no. 26, pp. 123-124.
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Marco legal
Tabla 3. Marco legal

Decreto 1072 de 2015

Regula el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo. La
implementacion del SG-SST es de obligatorio cumplimiento. El Decreto
Unico Reglamentario del Sector Trabajo (1072) compila todas las normas
que reglamentan el trabajo y que antes estaban dispersas[20].

VERSION
ACTUALIZADA
AL 27 DE JULIO
DE 2018

Marco de salud ocupacional, contiene los "deberes y derechos de los

Ley 9 de 1979 empleadores y los trabajadores , asi como las precauciones que se deben |VIGENTE
tener en las industrias a nivel de higiene y seguridad industrial T21].
“infraestructuras logisticas especializadas” como aquellas areas en las cuales .
e . L VERSION
los "operadores” realizarian “actividades relativas a la logistica, el transporte,
) - o . . SO ACTUALIZADA
Ley 1450 de 2011 manipulacion y distribucion de mercancias, funciones bésicas técnicas y AL 5 DE ABRIL
actividades de valor agregado para el comercio de mercancias nacional e
. S DE 2020
internacional” [22].
Para las areas delimitadas donde se realizan, por parte de uno o varios VERSION
Lev 1682 de 2013 operadores actividades relativas a la logistica, el transporte, manipulaciény |ACTUALIZADA
y distribucion de mercancias, funciones bésicas técnicas y actividades de valor |AL 5 DE ABRIL
agregado para el comercio de mercancias nacional e internacional [23]. DE 2021
“Los servicios a la carga corresponden a las actividades logisticas que se
desarrollan en un corredor o en sus nodos activos referidas a la recepcion,
Resolucién 164 de 2015 almacenaje ydespach,o, consoI|F1a0|on/des-consoI.|daC|on, pleIrlg, picking, VIGENTE
etiquetado, preparacidn de pedidos, armado de kits, conservacion en
condiciones de temperatura y humedad apropiadas, desaduanare,
inspecciones fronterizas, fitosanitarias y de seguridad” [24].
NTC-5689 del 2009 Especificacion para el disefio, ensayo v utilizacion de estanterias industriales VIGENTE
en acero [25].
NTC 5858 del 2011 Especifica If)s requisitos para} las estibas, la manipulacion, transporte y VIGENTE
almacenamiento de mercancias [26].
Establece una serie de dimensiones para los embalajes rigidos rectangulares,
NTC-1SO 3394 del 2012 [basado en la dimension estandar del plano (médulo) de 60 mm x 400 mm  [VIGENTE
(23,62 pulgadas x 15,75 pulgadas) [27].
Especifica las dimensiones y tolerancias principales para estibas planas
i ill I ibl ibl
NTC-1SO 6780 del 2010 nuev_as con cubierta senci a_y doble, reverS|b_ les y no _rever3|b _es, de todos VIGENTE
los tipos de entradas, y fabricadas de cualquier material, relacionadas con su
transporte y manipulacion [28].
Esta norma especifica los requisitos para un sistema de gestion de la
NTC-1SO 28000 del 2008 |seguridad, inclsuministro. la gestion de la seguridad esta relacionada con VIGENTE
muchos otros aspectos [29].
NTC-3341 del 1997 Establece los procedimientos para verificar la carga (fuerza) por VIGENTE

mcuasiestaticas [30].

Fuente: Resumen por el autor [20], [30].
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La normativa legal vigente tiene valides si el diagndstico y observaciones dentro de una
instalacion impacta directamente en la metodologia de trabajo de la organizacion, bajo este
criterio encontramos en la tabla 1 ciertas normativas Colombianas que son importantes tener en
cuenta al momento de elaborar un disefio logistico de almacenamiento que repercuten
directamente en las actividades que se desarrollan dentro de la organizacién y que se iran

incorporando paulatinamente a medida que se avanza en la propuesta.
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Marco metodoldgico
Tipo de estudio

Su correspondencia por naturaleza es de un estudio explicativo-descriptivo de caracteristicas
cuantitativo ya que su meta es recopilar informacion confiable y datos empiricos para ser
utilizada en un analisis estadistico y herramientas de la ingenieria industrial para la poblacion
objetivo.

Tipo de investigacion

Es una investigacion con fines aplicativos, que genere conocimiento basado en la literatura, se
aplica al sector productivo més directamente a las zonas de almacenamiento de productos
mobiliarios, que tiene sus bases fundamentalmente en los hallazgos de una investigacién bésica,
ocupandose del proceso de enlace entre la teoria y la productividad. El presente proyecto muestra
una vision sobre los pasos a seguir en el desarrollo de una investigacién aplicada para la zona

logistica de almacenamiento de la poblacién objetivo.

Poblacion objetivo

Empresa KASSANI S.A ubicada en el municipio de Tocancipa para la zona de

almacenamiento de materias primas y de productos terminados.
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Definicion de variables, técnicas de recoleccion y analisis de informacion

Tabla 4. Cuadro Metodoldgico

VARIABLES DE

TECNICAS DE

FUENTES DE

TECNICAS DE

dispuesta para almacenar

OBJETIVOS ESPECIFICOS < RECOLECCION DE - ANALISIS DE
ANALISIS INFORMACION INFORMACION INFORMACION
_La localizacién y las _Revision documental de|_Jefe de la zona logistica; |_Layout
caracteristicas del almacén la organizacién Mapa de las instalaciones
_# de trabajadores _Revision documental de|_Jefe de la zona logistica |_Documental
involucrados dentro de el la organizacién
proceso logistico
_Preguntas dirigidas a el _Pregunta directa a la _Encargado de la zona |_Cualitativa
encargado de las operaciones |organizacion; logistica
logisticas Documentacion
Diagnosticar los procesos de relacionada
almacenamiento claves enla  |_Maquinaria y equipo _Pregunta directa a la _Encargado de la zona |_Cuantitativa
empresa KASSANI para involucrados en la operacién |organizacion; Revision  [logistica
identificar oportunidades de de recepcion de mercancias |de documentos
mejora. relacionado
_Volumen de operacion _Histdricos de la _Bases de datos de la _ Cuantitativa; #
dentro de la zona logistica organizacion organizacion

_Diagrama de recorrido y
diagrama de operaciones
actuales /Si tiene o No

_Revisi6n documental de
la organizacién

_Bases de datos de la
organizacion

_ Cualitativa; Tablas y
Layout

_# de Materiales Almacenado

_Revision documental de
la organizacion

_Bases de datos de la
organizacion

_Cualitativo; Proceso
de Recepcién

Disefiar la propuesta de
mejoramiento de los procesos que
requieren intervencion segin el
diagndstico preliminar.

_Control de existencias

_Revision de la literatura

_Diagnostico previo

_Indicadores KPI; #;
%

_% Productos almacenados

_Revision de la literatura

_ Diagnostico previo

_Indicadores KPI; %

_% Contraccion de stock

_Revision de la literatura

_Diagnostico previo

_Indicadores KPI; %

_Indicadores de rendimiento
para bodegas

_Revision de la literatura

_Diagnostico previo

_Indicadores KPI; %

_Indicadores de
productividad para
almacenamiento

_Revision de la literatura

_Diagnostico previo

_Indicadores KPI; %

_Indicadores de rendimiento
para inventario

_Revision de la literatura

_Diagnostico previo

_Indicadores KPI; %

_Duracién de los inventarios

_Revision de la literatura

_Diagnostico previo

_Indicadores KPI;

Andlisis financiero de la propuesta
de disefio

Semanal
_Borrador propuesto para el |_Revision de la literatura |_Diagnostico previo _Mapeo
diagrama de recorrido
Benchmarking Interno Revision de la literatura [ Diagnostico previo DOFA y PESTEL

_Beneficios del diagramas de
recorrido actual vs el borrador

_Revision de la literatura

_Diagnéstico del tutor y
estudiante

_Mapeo; tiempos;
distancia recorrida;
clasificacion de los

inventarios
_Costo de unidades _Revision de la literatura |_Diagnostico del tutor y |_Cuantitativa; #
almacenadas estudiante
_Costo metro cuadrado _Revision de la literatura |_Diagnostico del tutor y |_Cuantitativa; $
estudiante
_Documentacién sin _Revision de la literatura |_Diagnostico del tutor y |_Cuantitativa; #
problemas estudiante
_Costos logisticos vs. Ventas |_Revision de la literatura |_Diagnostico del tutor y |_Cuantitativa; #
estudiante
_Costos logisticos vs. Utilidad |_Revision de la literatura | _Diagnostico del tutor y |_Cuantitativa; #

bruta

estudiante

Proponer KPIs (Key Performance
Indicador), para el control de la
operacion de almacenamiento

_Indicadores de produccion e
inventarios

_Revision de la literatura

_Indicador de Utilizacién

_Revision de la literatura

_Indicador de Rendimiento

_Revision de la literatura

_I.L. A. M. GARCIA,
“INDICADORES DE
LA GESTION
LOGISTICA KPI ‘Los
indicadores claves del
desemperio logistico,””
2007.

_ Cuantitativa; %

_ Cuantitativa; %

_ Cuantitativa; %

Fuente: Elaboracion Propia.
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Diagnostico logistico de almacenamiento

KASSANI nace un 13 de marzo de 1985 y fue fundada por Jorge Vergel, que en el inicio de
sus actividades suministraba complementos para sillas y mesas auxiliares, para el afio 1988 la
organizacion tiene sus primeros esbozos y esquemas de referencias para oficinas, disefiando sus
primeras sillas con la tecnologia de la época.

Luego para el afio 1995 se especializan en sillas para el sector institucional con la
incorporacion de nuevas tecnologias y realizando estudios con empresas Italianas del sector
mobiliario, en los afios 2000 crecen los canales de distribucion a nivel nacional donde se
enfocaron en el sector cooperativo, después en el afio 2010 amplio su portafolio de productos con
empresas mobiliarias de Europa, y cuatro afios después define su linea de negocio de acuerdo a
tendencias del mercado mobiliario, donde se enfocaron en tres segmentos que fueron el hotelero,
el cooperativo y el educativo, siendo el ultimo de gran importancia en la organizacion donde le
apestaron a un desarrollo y disefio de productos ajustados a las nuevas formas de ensefianza y
aprendizaje, después de un afio fueron pioneros en productos para el aprendizaje consolidando
asi aulas 360 que es una plataforma digital e interactiva que muestra los espacios ocupados por
los productos de KASSANI.

Para inicios del afio 2021 la organizacién decide trasladar sus operaciones fuera de la ciudad
capital de Colombia para aumentar su capacidad de produccion y de almacenamiento de
productos nacionales e importados. Donde en su dedicacidn en las tres lineas de negocio abrieron
un gran portafolio de productos en el sector mobiliario, ofreciendo asi silla, mesas, y
complementos de espacio.

De lo anterior se plantearon una serie de preguntas que son dirigidas a la organizacion, con el

fin de indagar sobre los requerimientos minimos para su zona de almacenamiento, bajo la
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interrogante ¢COmo es la mercancia que se va a almacenar? para conocer las necesidades de la
organizacion, el espacio que dispone y los medios con los que cuenta para la ejecucion de sus
actividades rutinarias dentro del espacio dispuesto para almacenar productos nacionales e
importados:

Tabla 5 Preguntas planteadas

Qué datos son necesarios... Respuestas...

Productos mobiliarios / Cajas /

;Qué unidad o unidades de carga se emplean en la empresa? . .
Q g i v Estibas / Productos a piso

¢, Queé cantidad de producto se pretende almacenar? 4.000 unds - 5.000 unds

¢ Cuantas referencias o tipos de productos se van a ubicar? 64 referencia / 200 variedad
¢ Cual es la resistencia del producto a la compresion y deformacion? Media-Alta / 5 Afios vida Util
¢El producto es sensible al clima? No

Si es sensible al fuego/
Extintores / Restriccion para
gases inflamables / Restriccion
para liquidos inflamables

¢La mercancia es sensible al fuego? ;Qué condiciones de seguridad ha de haber?

¢ Cudles son los requisitos de rotacion?

¢Es necesaria una trazabilidad de las mercancias? Si

¢ Se preve un crecimiento futuro? Si

¢Se cuenta con racks existentes? Si s asi, ;cuales son sus medidas, cantidad y capacidad de carga? Si/ ver figuras 15 a 19

¢ Como es la forma y cuéles son las dimensiones de el almacén? Ver figura 5 y 6
Colaboradores /gatos

¢Como se manipularan las mercancias? hidraulicos / gatos eléctricos /
montacargas
Sisterma de almacenamiento

¢ QUé sistema de ubicacion se utiliza?

empirico

Estos datos determinan...

El sistema de almacenaje que se empleard y las dimensiones necesarias de los huecos o entrepafios.

El tamafio de la instalacion, el sistema de ubicacion y la distribucion.

Como debera ser la manipulacion y la resistencia de los equipos de almacenaje utilizados.

COmo serd la operativa que se llevaré a cabo.

Que zonas de trabajo se estableceran.

Como se hara la distribucion de los productos en la instalacion.

Como deberan ser los flujos internos.

Si hay posibilidad de apilar el producto.

Cual es la estabilidad de la carga en su manipulacion.

Si hay posibilidad de desplomes (y, por lo tanto, si se necesita ocupar mas espacio).

Si serd una instalacion de temperatura controlada (almacén a temperatura negativa, refrigeracion o temperatura ambiente).

Como debera ser el sistema contraincendios.

Fuente: Elaboracion Propia con Informacion de la Organizacion.
De la tabla anterior surgen diversas preguntas de aporte al diagndstico y para dar una
respuesta que se alinea a la continuidad del mismo, donde se hace mencion de los elementos del

centro de distribucion, gue son los elementos con los cuales cuenta la organizacion actualmente
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para sus operaciones diarias de almacenamiento, todos ellos necesarios para lograr los objetivos
de las operaciones, esto se enlista a continuacion:

Equipos

Son los equipos que permiten el manejo de los materiales y el control de los mismos
en el centro de almacenamiento, de los cuales la organizacion cuenta con (15) quince
gatos hidraulicos, (2) dos gatos eléctricos, (3) tres montacargas estos ultimos con su
respectiva zona de carga de baterias.

Ubicaciones

Son los lugares donde se deposita la carga y materiales asociados al proceso de
produccién y almacenamiento; los cuales son la zona de almacenamiento de empaques, la
zona de almacenamiento de quimicos, de tornilleria, de textiles, de productos nacionales,
de productos importados, de demostraciones, etc.

Personal

En las operaciones que no son mecanizadas los colaboradores pasa a ser un
componente clave en la gestion de materiales, contar con colaboradores aptos e idoneos
que brinde seguridad a las operaciones y esos actores se anuncia a continuacion:

Personal Directo

Dentro de los cuales esta el responsable de la operacion que es conformado por (3) tres
personas dentro de la organizacion.

Personal de supervision (2) dos personas que reciben materias primas y (2) dos que
despachan productos terminados en la bodega.

Personal de manipulacion de equipos
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Esta personal tiene capacitacion y facultades competencias para poder manipular los
equipos usados en la instalacion que son (3) tres montacarguistas y (5) cinco personas que
realizan los movimientos de materiales dentro de la planta.

Personal de operaciones

Esta compuesto por (3) tres colaboradores de preparacion y organizacion de pedidos, y
las persona que prestan servicios complementarios, como aseo.

Personal de control

(2) dos personas que hacen labores de calidad, (2) dos personas auditoras y (3) tres
personas de seguridad ocupacional.

Servicios

El almacén tiene asociados ciertos servicios adicionales como una planta eléctrica, una
enfermeria, centro de control de peso, servicio de restaurante, centro de atencion de
personal, vigilancia y monitoreo.

Materiales Almacenados

Materias primas y productos semielaborados, entre ellos se encuentran insumos para la
planta de maderas donde se almacenan maderas cortadas, maderas semielaboradas,
espaldares tuberias, textiles, quimicos, superficies, vidrios, espumas, etc.

También productos terminados como lo son sillas, mesas, demostraciones y
complementos de espacio de todos indoles, que son adquisiciones por un tercero, ademas
de los fabricados por la propia organizacion, que seran vistos mas adelante del

documento.
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Capacidad instalada

Para este encabezado se hace el llamado a los fragmentos del marco tedrico del autor A.
Ceballos Henao [12] que nos sugiere que un disefio layout de control es un esquema de
distribucion en planta, para identificar las bodegas y zonas de almacenamiento tiene como
propdsito ser una herramienta Util que ayude a una adecuada gestidn y control en tiempos y
espacios dentro de un area dispuesta para almacenar, siendo este el caso de estudio
desglosaremos todo lo relacionado al layout, para tener una aproximacién de como es la
infraestructura actual de la organizacion ejemplificando las zonas de almacenamiento y
recepcion mercancias mencionada de este apartado. Este modelo que se presentado a
continuacion fue sometidos mediante la utilizacion de herramienta de CAD que facilitan su
visualizacién y entendimiento.

Adicionalmente se denotan todas los espacios y cotas de los almacenes, bodegas, oficinas,
operaciones, etc. que dispone la organizacién en unidades de metros cuadrados (m2), si se quiere

tener una aproximacion mas cercana al plano disefiado, ver el documento anexo a este mismo.

39



Fig. 5 Layout de la organizacion
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Nota: Elaboracidn propia con datos tomados de la organizacion.
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Ahora para profundizar mas en lo que fue el disefio layout, haremos mencion de las zonas que
hacen parte del proceso de almacenamiento, tomado como referencia el layout inicial con
mediciones de la organizacion, para visualizar las zonas que se mencionan y hacen parte de la

operacion de almacenamiento:
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Fig. 6 layout de la organizacion almacenamiento de productos y bodega.

e E L

=
dIN SI[BUOLIEN] SOIANPOI]

d;iq sepruodur]

dIN SIEuDIIEN] soanpal]

IS - TYHIOYY YL
L]

Nota: Elaboracion propia con datos tomados de la organizacion.
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Fig. 7 Viewport zona de empaques, tornillos, textiles y quimicos
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Nota: Elaboracién propia con informacién de la organizacién.
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Fig. 9 Viewport zona de productos importados y productos nacionales
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Nota: Elaboracion propia con informacién de la organizacion.

Fig. 10 Viewport bodega de calidad
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Nota: Elaboracion propia con informacién de la organizacion.
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De la figura (5) a (10) se puede apreciar una visual de todas las areas que hacen parte de la
organizacion, ahora a manera de resumen se detallan las dimensiones que tienen dichas areas:

Tabla 6. Resumen del layout para las areas de almacenamiento.

Areas... Metros Cuadrados... % _Area_de
almacenamiento

Empaque (MP) 36,30|m? 4,11%
Almacén de Quimicos (MP) 33,15[m? 3,76%
Productos Nacionales (MP and PT) 228,58[m? 25,89%
Produstos importados MP 147,61|m? 16,72%
Productos Importados PT 328,41[m? 37,20%
Bodega de Calidad 108,73|m? 12,32%
Area total de las operaciones de almacenamiento 882,7800(m?

*Valor Estimado

Nota: Elaboracidn propia con datos tomados de la organizacion.

Para resumir el espacio ocupado por las operaciones de almacenamiento, muestra que la tabla
(6) recopila informacion atil de valor que agregado al layout planteado por el autor; donde toda
el area que dispone la organizacion para almacenar ocupa el 17,62% del total de la de la misma.
La columna porcentaje de area de almacenito cuantifica el porcentaje del area total de las
operaciones de almacenamiento que sobre su numerador es el area especifica, y su denominador
es el area total de las operaciones de almacenamiento; como lo es el area productos importados,
teniendo un valor aproximado de 37,20 % y siendo el mayor espacio ocupado para las
operaciones de almacenamiento.

De igual forma en la columna porcentaje de area total de la organizacion muestra el mismo
procedimiento, pero ahora en funcion del area total de la organizacion esto mide el porcentaje a

nivel general comparandose con las areas de produccion, oficinas, muelles, etc.

45



Recepcion y almacenaje

Para continuar con el diagndstico logistico revisaremos los documentos y guias, que estan
asociados a la organizacién de manera resumida.
Recepcion
Déndole continuidad a la revision documental de la organizacion, la metodologia que
aplicada para su proceso de recepcion y almacenamiento de materiales es la siguiente:

Fig. 11 Instrucciones para la entrada de materia prima.
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bodega seleccronar (GR) significa
bodega general Kassani. se
selecciona la orden de pago
correspondiente y se guards
4

Al tener hecha la entrada, escribic
3. Cbservaciones el responsable y la descripcion de Jefe de Sistemas (Sistermas)
fa entrada

\

4. Guardar e imprimir

Jefe de Sistemas (Sistemas)

¥ seleccionar la imprescea

Nota: Tomado de la revision documental de la organizacion.

Cabe resaltar que la figura (11) no ha sufrido cambios a la fecha de la emision de este
documento; en detalle la figura muestra a el responsable de la operacion y un

procedimiento de ingreso de material, que es acompafiado de una leve descripcion del

proceso.

Almacenamiento de productos
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1. ENTRADAS

2. MATERIAL NO CONFORME

3. DUDAS CON MATERIAL

g

4. INSPECCION

Fig. 12 Instrucciones para el proceso de almacenamiento.

Inicio

5. PRODUCTOS IMPORTADOS

6. ARCHIVO DE IMPORTACIONES

7. DESCARGA DE MATERIALES

Descripcién

Productos Nacionales, Almacén hace
la verificacion de cantidades y
referencias con la orden de compra
emitida por el sistema y la
remisién de mercancias del
proveedor, A partir de la
recepcién de materiales contamos
con 48 horas para determinar la
conformidad de los materiales,

en caso de presentarse productos No

conformes se realiza una
Devolucién por el sistema, se
identifica el material con rotulo

rojo (FR-LO-002 ROTULO ESTAD)O DE
INS|

PECCIA'N RECHAZADO!

En caso de que existan dudas
respecto a la conformidad de la
mercancia se debe identificar con
el rotulo amarillo (FR-LO-003
ROTULO ESTADO DE INSPECCION

RETENIDO) mientras se decide sobre

i<nosician

Para la anterior labor AlImacén se
apoya en el instructivo INSPECCIA'N
POR MUESTREO IN-AS-001.LAS FICHAS
TECNICAS correspondientes y en el
PLAN DE CALIDAD DE MATERIAS PRIMAS
Y SERVICIOS.

En productos IMPORTADOS. la
recepcion la hace inicialmente EL
JEFE DE ALMACEN confirmando datos
del transportador, precintos (si
los hay), evidenciando la toma
fotografica del precinto. No. De
contenedor (en caso de serlo).
apariencia general de la
mercancia.

El JEFE DE ALMACEN se remite al
archivo digital de importaciones
ubicado en “O /Carpetas Comunes /
Opera(lones / Logistica /
Importaciones “ para identificar
y validar cantidades, referencias,
numero de paquetes, cajas y/o
bultos, etc

Al descargar el vehiculo se
venﬁca Ia lista de empnque

esta lista debe quedar firmada por
el Transportador y cualquier
novedad inicial debe ser informada
de inmediato al Gerente de Compras
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Responsables

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacen)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacen)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Documentos y/o

registros asociados Puntos de control

-FR-LO-002 ROTULO
PRODUCTO NO CONFORME
-FR-LO-003 RQTULO ESTADO
DE INSPECCIA'N RETENIDO

FR-LO-002 ROTULO PRODUCTO
NO CONFORME

FR-LO-003 ROTULO ESTADO
DE INSPECCIA'N RETENIDO

IN-LO-007 METODOS DE
INSPECCIA'N DE MATERIAS

PRIMAS
FR-LO-005 INSPECCIA'N DE
MATERIALES NACIONALES

FR-LO-004 INSPECCION DE
MATERIALES IMPORTADOS

FR-LO-004 INSPECCIA'N DE
MATERIALES IMPORTADOS

FR-LO-004 INSPECCIA'N DE
MATERIALES IMPORTADOS



]

8. ELABORACION DE
INFORME

9. PRODUCTOS NO CONFORME

10. INFORME DE PRODUCTO NO
CONFORME

11. MATERIALES CON ACABADOS
ESPECIALES

|
|

12. SALIDAS DE BODEGA
13. SALIDAS DE BODEGA

14. SALIDAS BODEGA

Y

15. SUMINISTROS A
PRODUCCION

Y

16. SALIDAS A TERCEROS

17. SALDA DE MATERIAL AL

El JEFE DE ALMACEN elzbora el
informe de INSPECCIA'N DE

MATERIALES IMPORTADOS FR-LO-0

informa a COMPRAS, una segund
copia la entrega a Directora
Administrativa y Financiera.

En caso de presentarse productos No
conformes se realiza una
Devolucién por el sistema, se
identifica &l material con el
rotulo rojo (FR-LO-002 ROTULO

ESTADO DE INSPECCION RECHAZADO), En

caso de que existan dudas respecto
a la conformidad de la mercancia
se debe identificar con el rotulo
amarillo FR-LO-003 ROTULO ESTADO DE
INSPECCION RETENIDO

En jefe de almacén informa al
jefe de Compras por medio
electrénico la no conformidad de
los materiales recibidos para que
se gestione al proveedor la
reclamacién

*Superficies de madera (Tapas de
madera, formicas otros) *Textiles
*Pieles *Cromados *Bastidores
con formica *Inyectados. Al
ingresar se debe verificar la
informacion del Pedido para
asegurar que el material recibido
coincide con las caracteristicas
de acabado solicitadas como son
cantos, textura, color, dimensiones

Para los traslados de una bodega a
otra se realiza en el sistema de
tres formas: Uno de ellos de
acuerdo a los Pedidos solicitados
que no generan Orden de Produccién
se ubican directamente en |a bodega
PT (Producto Terminado)

La segunda son solicitudes escritas
por los Jefes, Gerentes y/o
Directores al JEFE DE ALMACEN para
que efectie el traslado de una
materia prima o un elemento
terminado a otra bodega. para lo
cual el encargado del traslado
fisico debe hacer firmar el
documento de Salida por el
responsable de la bodega a
trasladar

El tercer escenario es cuando el
area Comercial solicita al
Coordinador de Despachos por medio

el formato FR-GC-007 SOLICITUD
DEMOSTRACION traslados de la bodega
DMS a cualquier bodega del drea
Comercial.

programacion ge ias estaciones por
medio del formato Para suministros
del drea de produccién el
Programador de Produccion entrega
la programacién de las estaciones
por medio_del formato FR-PO-007
PROGRAMACIA'N ENTREGA DE ALMACEN.
Con esta informacidn se entrega el
suministro de acuerdo a la fecha
de programacion

terceros (cromado,
inyectados en
poliuretano, pintura y enchape)
produccién entrega los materiales
que requieran el servicio externo
El Analista de Compras genera la De
ORDEN DE SERVICIO de cromados, las s
ordenes de servicio restantes como
enchape. inre:ci\in, etc. quien la
emite por el sistema al igual que
coordina el transporte. Con este
soporte el Operario de Almacén
genera una SALIDA por el sistema.

Para salidas de material o insumos
para el area de Disefio y
Desarrollo, el funcionario de
Disefio solicita por medio
electrénico o escrito el
requerimienta y con este soporte el
Almaceén efectia la entrega y hace
la salida por el sistema, con la
aprobacién del JEFE DE ALMACEN.
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04

Jefe de Alrpa:e‘n
a

(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacén) .Gerente de
Abastecimiento
(Abastecimiento)

Jefe de Almacén
(Almacén) .Gerente de
Abastecimiento
(Abastecimiento)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacén) ,Coordinador
Despachos (Logistica)
Analista Comercial (Regional
Centro)

Jere ae Aimacen
(Almacén) ,Jefe de
Planta (Produccién)
.Coordinador de
Planeacién
(Planeacién y
Programacion)

Jefe de Almacén

(Almacén) .Coordinador

pachos (Logistica) Jefe de
Planta (Produccion)

.Gerente de Abastecimiento

(Abastecimiento)

Jefe de Almacén
(Almacén) Jefe de
Disefio y Desarrollo

(Disefio y Desarrollo)

FR-LO-004 INSPECCIA'N DE
MATERIALES IMPORTADOS
FR-LO-004

FR-LO-002 ROTULO PRODUCTO
NO CONFORME
FR-LO-003 ROTULO AMARILLO
ESTADO DE INSPECCIA'N

FR-LO-002 ROTULO PRODUCTO
NO CONFORME

FR-LO-005 INSPECCION DE
MATERIALES NACIONALES

FR-GC-007 SOLICITUD
DEMOSTRACION

FR-PO-007 PROGRAMACION
ENTREGA DE ALMACEN

FR-PO- 009 DEVOLUCION/
ENTREGA DE MATERIALES AL
ALMACEN



18.

19.

SERVICIOS DE GARANTIAS

CAMBIOS Y ELEMENTOS DEL
CLIENTE

20. GARANTIAS FUERA
DE BOGOTA

.

21. ARREGLOS EN KASSANI
DISENO S.A

22. HERRAMIENTAS

Y

23. MANEJO DE PROTOTIPOS

24. LLEGUEN LAS
DEMOSTRACINES

25. REMISION DE MATERIALES

Y
26. DEVOLUCIONES

PROVEEDORES NACIONALES

27. INFORME DE
DEVOLUCION DE
PROVEEDORES NACIONALES

Cuando el servicio es en la ciudad
de Bogota, Almacén imprime 3
copias, una para su archivo con la
firma de quien recibe y otra para
la persona que recibe los repuestos
(Auxiliar de Servicios). El
encargado de los servicios
dependiendo por donde salga de la
empresa debe mostrar a la salida en
Porteria o Despachos para que
validen lo que sacan

Cuando se |e entregue el material
al cliente debe hacer firmar y
sellar el documento de entrega, una
vez preste el servicio y lo entrega
finalmente a Servicio al Cliente.
Paralelamente debe entregar los
repuestos cambiados al Almacén
quien realiza un Acta de

destruccion con el visto bueno del

Director de Operaciones

Cuando el caso es fuera de Bogota

el almacén imprime 3 copias. una
para su archivo con la firma de
quien recibe, otra para que el
Coordinador de Despachos haga
firmar del Transportador
dltima el Transportador |a hace
firmar y sellar por parte del
cliente y es con la que cobra.

Cuando los arreglos son en Kassani
de acuerdo a las necesidades de la

SAP se piden los elementos a

Almacén, este imprime una copia

para su archivo con la firma de
quien recibe y Produccién debe

entregarle los repuestos cambiados

Las herramientas que se encuentran
inventariadas como ACTIVOS FIJOS se
hace la salida por medio del
sistema, mientras que las
herramientas de consumo (discos,

brocas, cuchillas, etc) del
utilizarse la REMISION MANUAL

Con el fin de tener todo controlado
por el sistema se crean 3
referencias de PROTOTIPOS:
Prototipo de sillas, Prototipo de
mesas y Otros prototipos. Los
materiales necesarios para los
prototipos se suministran por caja
menor de Disefio o por Almacén.

Cuando llegue la demostracién el
Coordinador de Despachos debe
descargar de la bodega de la
Asesora y cargar en bodega
Demostraciones, luego estos
prototipos se castigan en el
sistema por medio de SALIDA POR
RECUPERACIA'N PROTOTIPO y se le
entrega fisicamente a Disefio para
su disposicién

El control de las remisiones

manuales quedan en poder del Jefe

de Almacen. las cuales se utilizan
unicamente para despachos de

PEDIDOS PARCIALES O TOTALES DE
ELEMENTOS DESPIEZADOS bien sea que

estén o no facturados, ya que el
sistema arroja la referencia
completa

Cuando se requiera realizar una
devolucién a un proveedor
identificado el Auxiliar de

Almacén, genera una salida por
Devolucion Proveedor por el
Sistema y/o si la entrada de
almacén esta facturada se

procede a realizar el traslado de

la mercancia a la bodega

El Auxiliar de Almacén debe
informar inmediatamente via mail a
Compras con copia a Produccién,
Contabilidad y Calidad. El jefe de
Compras en las siguientes 24 horas
contacta al proveedor para definir
|a fecha reposicién del material
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Jefe de Almacén
(Almacén) .Coordinador
Despachos (Logistica)

Jefe de Almacén
(Almacén) ,Director de
Operaciones (Direccién

de Operaciones)

Jefe de Almacén
(Almacén) Jefe de
Planta (Produccién)
.Director de Operaciones
(Direccion de
Operaciones)

Jefe de Almacén
(Almacén) .Coordinador
de Instalaciones
(Instalaciones) ,Director de
Operaciones (Direccion
de Operaciones)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacén) Jefe de
Disefio y Desarrollo

(Disefio y Desarrollo)

Jefe de Almacén
(Almacén) .Coordinador
Despachos (Logistica)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacen)

Asistente de Almacén

(Almacén) Jefe de
Almacen
(Almacén)

DEVOLUCION/ ENTREGA DE
MATERIALES AL ALMACEN

FR-PO- 009 DEVOLUCION/
ENTREGA DE MATERIALES AL
ALMACEN

DEVOLUCION/ ENTREGA DE
MATERIALES AL ALMACEN

FR-PO- 009 DEVOLUCION/
ENTREGA DE MATERIALES AL
EN

FR-PO- 009 DEVOLUCION/
ENTREGA DE MATERIALES AL
ALMACEN

DEVOLUCION/ ENTREGA DE
MATERIALES AL ALMACEN

FR-PO- 009 DEVOLUCION/
ENTREGA DE MATERIALES AL
ALMACEN

FR-PO- 009 DEVOLUCION/
ENTREGA DE MATERIALES AL
LMACEN

FR-LO-005 INSPECCION DE
MATERIALES NACIONALES

FR-LO-005 INSPECCION DE
MATERIALES NACIONALES.
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28. PROVEEDOR NO RECIBE
MATERIALES NACIONALES

29. PROMOVEDORES IMPORTADOS

30. AUDITORIA DE
INVENTARIOS

31. IDENTIFICACION
CARPETAS DIGITALES
AUDITORIA

32. SOPORTES DE INVENTARIOS
AUDITORIA

33. REFERENCIAS AUDITADAS

Y

34. RESERVA DE PRODUCTOS
COMERCIALES

35. PROCESO DE
NEGOCIACION CON EL
CLENTE

Si el proveedor determina no
recibir los Materiales No
Conformes, el Jefe de Compras debe
solicitar un soporte escrito al
proveedor y hacer su disposicién:
Material no conforme que se puede
utilizar para alguna eventualidad
el JEFE DE ALMACEN lo conserva o
si es para destruir se procede con
el Formato Acta de destruccion

Una vez identificados los

materiales no conformes se informa

al Gerente de Compras y las
Direcciones Administrativa y de

Operaciones, se procede a trasladar
los materiales temporalmente a la

bodega para que no afecte las
simulaciones y necesidades de
compra

Para asegurar el control de los
inventarios se establece hacer
auditorias de productos en Almacén
durante el afio. hasta alcanzar
el 100% del total de referencias en
Bodega GR y los resultados se
analizan

identificando las carpetas
digitales con el nombre del
producto seguido de la fecha de la
Auditoria. se analizan las causas
de las diferencias que determine el
Director de Operaciones/ Director
Administrativo o Jefe de
Contabilidad y finalmente el
informe lo envia el JEFE DE
ALMACEN a las Direcciones
Administrativa. De Operaciones y
Jefe de Contabilidad para los
respectivos ajustes

Los soportes de estos inventarios
quedan en una carpeta virtual en
poder del JEFE DE ALMACEN, con el
fin de dejar evidencia y
trazabilidad de cada Auditoria. En
caso de necesitarse un tercer
conteo es importante el
acompafiamiento de una persona
designada por Administracién.

Con el fin de asegurar el barrido
total de las referencias en
Almacén en el afio se procedera
una vez se haya hecho auditoria a
todas las familias de productos de
linea a verificar todas las
Referencias auditadas contra las
referencias que figuren en ese
momento en el sistema, aquellas
referencias que aln no hayan sido
auditadas se programara su
inventario.

Se nombra la bodega REC RESERVA
PRODUCTO COMERCIAL. Con el animo
de atender y mejorar las
solicitudes comerciales en cuanto a
la reserva de producto y
asegurar los compromisos que
adquieran con el cliente

En su proceso de negociacion se
determino lo siguiente: 1.5
asigna la bodega REC RESERVA
PRODUCTO COMERCIAL 2. Esta bodega
queda a cargo de la Jefatura de
Almacén 3.Toda solicitud debe ser
por escrito ( correo ) anunciande
la referencia. descripcion y
cantidad del producto 4 El correo
anterior sera respondido por el
almacén confirmando su
disponibilidad 5.La reserva

comercial solo aplica para

PRODUCTO TERMINADO, 6.5e establecen

15 dias calendario para la
reserva del producto 7 Cumplido el
tiempo antes mencionado,
automaticamente |a reserva se
cancela. 8.Es responsabilidad del
funcionario que realice la reserva
, sobre el misme correo

KASSANI
Almera - Sistema de Gestion Integral
2021 - Bogotd, Colombia
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Asistente de Almacén
(Almacén) Jefe de
Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacén) .Director
Administrativa y Financiera
(Direccién
Administrativa Financiera)
.Gerente de Abastecimiento
(Abastecimiento) ,Director de
Operaciones (Direccién
de Operaciones)

Jefe de Almacén
(Almacén) .Director de
Operaciones (Direccion

de Operaciones)

Jefe de Almacen
(Almacén) .Director
Administrativa y Financiera
(Direccion
Administrativa Financiera)
.Director de Operaciones
(Direccion de
Operaciones)

Jefe de Almacén
(Almacén) .Director de
Operaciones (Direccion

de Operaciones)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacén)

Jefe de Almacén
(Almacén)

FR-AS-001._FORMATO ACTA DE
DESTRUCCIA'N

FR-LO-004 INSPECCION DE
MATERIALES IMPORTADOS

FR-LO-012 AUDITORIA DE
INVENTARIOS i

FR-LO-012 AUDITORIA DE
INVENTARIOS

FR-LO-012 AUDITORIA DE
INVENTARIOS

FR-LO-012 AUDITORIA DE
INVENTARIOS

FR-LO-004 INSPECCIA'N DE
MATERIALES IMPORTADOS

FR-LO-002 ROTULO PRODUCTO
NO CONFORME
FR-LO-003 RQTULO ESTADO
DE INSPECCIA'N RETENIDO
FR-LO-004 INSPECCIA'N DE
MATERIALES IMPORTADOS
FR-LO-005 INSPECCION DE
MATERIALES NACIONALES
FR-PO- 009 DEVOLUCION/
ENTREGA DE MATERIALES AL

ALMACEN
FR-LO-012 AUDITORIA DE
INVENTARIO

Nota: Tomado de la revision documental de la organizacion.



Productos para demostraciones

De igual forma, como parte de su proceso la organizacion es disefiadora de nuevos

productos, estos también ocupan una posicion dentro de sus instalaciones, a la cual se le

denomina demostraciones, y para la cual sus los hallazgos son visibles en la siguiente

tabla:
Tabla 7 Instrucciones para almacenar demostraciones.

ACTIVIDAD RUTINA CRITERIO DOCUMENTO | RESPONSABLE
Recibir Demostraciones de Verificar que: el producto Remision de Auxiliares de
acuerdo a la programacion de corresponda a lo solicitado en | entrega almacén
entrega. la demostracidn. Traslado de
Verificar el producto recibido, -Revisar gue el producto DMS Asistente de
DMS linea, DMS importada o cumpla con los criterios de Criterios de almacén
DM5 especial. verificacidn de productos y varificacién de

rocesos

Ingreso de En caso de tener un producto no P productos ¥

rocesos

la DMS no | conforme, debe ser trasladado a P

conforme la bodega de calidad. Formato de

Asi mismo se dejara constancia
con un correo al drea de calidad.

MNota: Todas las demostraciones
especiales ingresan
automaticamente a la bodega de
calidad.

inspeccidn en
caso de aplicar

51




Realizar ingreso en SAP al
inventario del producto conforme
ala107.

Ingresar la DMS conforme a la
respectiva bodega.

Entrada de
Almacén

evidenciando las partes y/o
complementos de los productos
que puedan ser utilizados, de lo
contrario se realizara acta de
destruccidn.

condiciones

destruccion

Almacenar producto en ubicacion | Ubicar la DM5 no conforme o | Etiquetas de Auxiliares de
definida DMS especial, en la bodega de | Marcado de Almaceén
calidad. Producto de
Almacenami , almacen.
Se garantiza que el rétulo
ento . Jefe de
guede visible al momento del Almacén
almacenado.
En caso de gue [a DMS llegue en Verificar que: el producto * Formato Jefe de calidad
condiciones no dptimas para el corresponda a lo solicitado en | entrega de y 55T
ingreso a almacén, debe ser la demostracian. producto
enviado a la bodega de calidad, Real eackd conforme de
, , , -Realizar verificacion .
donde se realizara inspeccién del ) I:zdr ) ”I' ! / labodegade | asistente de
i ici , etallada de las partes y/o i .
Disposicidn producto, se realizara verificacian partesy. calidad calidad.
producto no completos de la de la DMS
detallada del producto *Acta de
conforme gue se encuentren en dptimas

Nota: Tomado de la revision documental de la organizacion.

El resultado de las tablas y figuras anteriores muestra que, el proceso este sujeto a un

encargado de area para la realizar dicha actividad y que para su desarrollo respectivo se

describe dénde se pueden tener hallazgos de los documentos, guias y/o registros

asociados a dichas actividades.

Productos terminados que son almacenados

Para tener una aproximacion por parte del lector, a la variedad de productos que son

documento, estos productos estan divididos por zona que son:
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almacenados dentro de las instalaciones y como se menciona con anterioridad a lo largo del




Tabla 8 Catalogo de productos de la organizacion por zonas.

Clasificacion por Colores

Zona de almacenamiento productos Importados

Zona de almacenamiento productos Nacionales

Productos
Oficinas Educacién Colectividades SOFT SEATING
Gerenciales [Interlocutoras Operativas Ba:;(;isg;n;&;ﬂa Universitaria| Auxiliares| Auditorios| Auxiliares| Auditorios| Tandem |Poltronas| Sofas |Intinerates
TNK FLEX [URBAN EFIT ALBERT ALBERT WING |AUDIT |WING |AUDIT JALLIS NOOM |[BELL |OHM
sill TNK 500 WHASS WINNER SUMA CRICK VIVA  [SCALA |VIVA |SCALA [REWIND|OPRAH |[LONGO |CLOUD
iias CRON PLENO STAY ALLIS ARROW _ |SKOOT SKOOT ALVA _|XILON [ELIPSE
T5 ARROW JOBS 2.0 PANTO MIT MIT MIT ALLEN [LINE JETLAG
REWIND MUSK LEVI ALLIS DANNA DANNA BAHARI [SHEY
HIGGS
GOBI
ALLIS
Productos
Educacion Sistema Oficina
— - colectiva
Especializada|Multimodales
MOBILITY |TOY REED
TRAMA PLANCK ARKITEK
KOSCH
Mesas TALENT PRISMA
ABATIBLE
KRAUSS VITAL
BRIN
EVOLUA
POWER
TWIST
Productos
BLOCK

CASE
JONES

Almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia con informacién de la organizacion.

Esto sumado a el layout de la figura (6) planteado por el autor, da una visualizacién de donde
se encuentran estos productos dentro de la organizacion, esto quiere decir que la designacion de
los productos por zonas es crucial para las operaciones de almacenamiento, lo que contempla
tener una trazabilidad de las posiciones asignadas a los productos ya sea de produccion nacional,

asi como importados.
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Antecedentes
Los métodos de trabajo, conocido como “JUST-IN-TIME”, requiere que KASSANI S.A

mantenga el inventario al minimo y esté plenamente coordinado con sus proveedores para que en
sus procesos de fabricacion, almacenamiento y distribucion sean eficientes, para lo cual un
diagnostico en la parte logistica es clave si se quiere tener una medicién del proceso. En los
siguientes parrafos nos enfocaremos en la parte de almacenamiento de materias primay
almacenamiento de productos terminados y todo lo relacionado a el proceso.
Antecedentes indicadores KPIs
Resulta clave para cualquier proyecto de propuesta de mejora contar con medidas de
rendimiento cuantificables aplicados a la gestion logistica que permiten evaluar el
desempefio y el resultado en cada proceso, llamese de recepcion, almacenamiento,
inventarios, despachos, distribucidn, entregas, facturacion y flujos de informacion entre
las partes de la cadena logistica. Cada proceso debe medirse al menos con un indicador
esto permitira controlar su variabilidad entre valores normales.
Ahora tomando lo anterior, damos comienzo con la indagacion de los indicadores
KPIs que para la empresa KASSANI a lo largo de sus operaciones tiene diferentes
indicadores para cada area que conforma la organizacion; que para las dindmicas de este

ejercicio nos concentraremos el los indicadores que tiene para el area de almacenamiento:
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Tabla 9 Indicadores KPlIs actuales de la empresa KASSANI.

Ny |
OBEJETIVODE |OBJETIVO .
AREA LIDER INDICADOR | DESCRIPCION
CALIDAD ESTRATE CADO SCRIPCIO
Controlar la calidad de Inspeccionen la |Garantizar que
ALMACEN | Fernando Rivillas |/05 Productos, mediante | o g |recePcionde - todos los
el control y verificacion productos suministros sean
en los procesos conformes
FUENTE DE]
FORMULA META |FRECUENCIA RECURSOS INFORMAC
Remisiones de
Inspeccionesrealizadas
(Entradas recepccion almacen )*100 >=05% Mensual Humano / Técnico proveedores

Fuente: Informacion suministrada por la organizacion.

Tomando como referencia la tabla (9) anterior se interpreta que la organizacion

reconoce Yy aplica los indicadores de desempefio logistico a pesar de contar con uno solo

en el momento para su area de almacenamiento; lo cual y por su forma en la tabla (9) se

observa una estructura completa para el manejo del indicador inspecciones en la

recepcion de productos que es acompafiada con una pequefia descripcion de la actividad

seguida de su formula base que por su informacién tiene variables medibles.

Ahora para los antecedentes que acompafia a este indicador revisaremos su medicion

mensual a través del afio 2021 para la cual tenemos:
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Tabla 10. Seguimiento a los indicadores KPIs actuales

AREA

INDICADOR

FORMULA

META

FRECUENCIA

ALMACEN

Inspeccion en la
recepcion de
productos

Inspeccionesrealizadas

(

Entradas recepccion almacen

)*100 | >=95%

Mensual

ENERO

FEBRERO

MARZO | ABRIL

MAYO

JUNIO [JULIO

0,00%

73,00%

88,00% |100,00%

0,00%

0,00% | 0,00%

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

ACUMULADO

0,00%

0,00%

0,00%

0,00%

0,00%

37,29%

INDICADORES DE GESTION
MES: [ ENERO |
AREA INDICADOR FORMULA META FRECUENCIA ACUMULADO ANALISIS RECOMENDACIONES DE MEJORA
ALMACEN Inspeccién enla >295% Mensual
recepcion de productos
MES: |
Se presento una falta de dil ia del archivo de
lo cual se evidencia en el indicador, asi mismo no habia claridad . o .
o Monitoreo diario a este archivo,
. sobre unas de las columnas a diligenciar, nuevamente se
Inspeccion en la columna de defectuosos y entradas
ALMACEN ) ¢ Inspe: lizadas )*100 >=95% Mensual 3% capacita al funcinario responsable de este indicadory . :
recepcion de productos ntra. almacen - . . diarias gestionadas de parte del
adicionalmente de parte del jefe directo se reasignan iefe inmediato.
responsabilidades para asegurar Entradas al tiempoyy diligencia | :
del formato.
MES: [mARzO |
se esta trabajando el el tema de priorizacion, se deja unico
Inspeccion en la Inspeccionesrealizadas responsable a Juan Camilo Novoa, tambien hubo una novedad
ALMACEN ¢ ecences )*¥100 | >=95% Mensual 88% '
recepcion de productos Entradasrecepccion almacen ensua con los materiales que llegaban a la 129 el cual se toman
acciones para evitar esta clase de falencias
MES:
ALMACEN ‘HSP?cc‘on enla >=95% Mensual
recepcién de productos
MES: [mavo ]
Ll
INDICADORES DE GESTION
MES: Juuo ®

Fuente: Informacién suministrada por la organizacion.

La tabla (10) da soporte al seguimiento del indicador por parte de la organizacién con

sus respectivos analisis y recomendaciones de mejora, para la cual se detecta un fallo en

su seguimiento que se dejo de percibir desde el mes de abril hasta el mes de julio donde
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no hubo reporte del seguimiento de su Unico indicador para la zona de almacenamiento,
dejan asi una brecha de desinformacion.
Antecedentes clasificacion ABC
Ahora para entender su proceso de almacenamiento basados en la revision documental
de la organizacion es necesario hablar de los sistemas de clasificacion ABC, que a la
fecha la organizacion tiene conocimiento del funcionamiento de este tipo de sistema, pero
a la fecha no aplica y evidencia este tipo de sistema en documentos fisico y soportable.
En la revision documental, la organizacion no asocia la metodologia de clasificacion
ABC, mas sin embargo ellos tienen una ligera percepcion de como funciona este tipo de
metodologia y también una vision de cémo funcionaria dentro de sus operaciones, a
continuacion, encontraremos los rasgos mas relevantes que ha dispuesto la organizacion:
A. Representan el 20% del inventario son sillas, mesa y articulos de
almacenamiento de estilo importado de Espafia, China, Alemania e Italia
B. Representan el 30% del inventario, laminas de madera y estructuras metalicas.
C. Representan 50% del inventario, representado en repuestos y/o componentes
de sillas como tornillos rodachinas columnas neumatica bases, partes internas
de sillas, componentes de materias primas como pegantes quimicos de

enjuagues, materiales consumibles por maquinarias, etc.

Cursograma Analitico y Diagrama de recorrido

Siguiendo con la dindmica de los antecedentes, los siguientes diagramas sometidos por el
autor tienen sus base en la mediciones de datos tomadas dentro de la organizacion , son una
aproximacion formal de como la empresa KASSANI lleva a cabo sus operaciones logisticas, que
se basan en herramientas utiles de la ingeniaria industrial como lo es el cursograma analitico de
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que en pocas palabras aborda los detalles de un proceso que por la temética de este documento se
enfoca en el almacenamiento de materia primas y productos terminado; como desde la recepcion
de materias primas se llega a la expedicion de producto terminado, esto se ve reflejado en la

siguiente tabla:
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Tabla 11. Cursograma de las operaciones.

Distancia S

Descripeion Tiempo (min) - O D D E>
Recepcion de la materia prima 102 635 Q@
Inspeccidn de documentacion y de la materia prima 55 D
Introduccion de la informacion de recepcion en el sistema informético "SAP" 304 —
Aprobacion o Rechazo de productos recepeionado 186 >>.
Fraccionamiento de la carga 3,09 k:
Transporte al almacén de materia prima 145 31
Almacenamiento de la materia prima 66 103
Transporte al almacén de reservas 129 36
Almacenamiento de reservas 1013 10,75
Transporte de materiales al &rea de metalmecénica 312 28
Metalmecénica 3045 O
Transporte al drea de soldadura 44 5,6 =~
Sokdadra 427 O
Transporte al &rea de pintura 443 82 =~
Pintura 15,03 O
Transporte al drea de Tapizado 6| 3415 =~
Tapizado 3,06 [
Transporte al drea de maderas 43 2125 = ]
Maderas 83 O
Transporte al drea de ensamble 6,35 01 = ]
Ersamble 6 0
Transporte al drea de preparacion de pedidos 466 218 =~
Preparacion de pedidos 14 ——
Transporte a el &rea de control de calidad 438 262 —0
Control de calidad 8,36 K:
Transporte del producto al ares de consolidacion 6,37 316 9
Consolidacion 33 [
Transporte al drea de almacenamiento de producto terminado 111 374
Almacenamiento de producto terminado 024 654
Transporte del producto final al muelle de carga para expedicion 45 3855
Expedicion 6,39 o

Fuente: Elaboracidn propia con informacion recolectada dentro de la organizacion.
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Tabla 12. Resumen cursograma de las operaciones

Resumen
#de . N

. Nombre de la . % de Tiempo | % de contribucion

Simbolo _ acciones S . )

accion contribucion | total(min) en tiempo
totales

@ [operacion 13 39,39% 120,55 36,78%
B [ispeccion 2 6,06% 13,86 4,23%
L 4 Transporte 14 42,42% 58,42 17,82%
. Espera 1 3,03% 18,6 5,67%
VW |Almacenamiento 3 9,09% 116,37 35,50%
Total 33 1 327,8 1

Fuente: Elaboracion propia con informacién recolectada dentro de la organizacion.

Claro esta que en la tabla (12) la accién de almacenamiento tiene un tiempo equiparable a la
accion de operacion, la retencién de los productos en las zonas de almacenamiento se debe a la
alineacidn con el area de operaciones para la expedian de producto.

Para complementar el cursograma de operaciones el diagrama de recorrido es otra herramienta
de la ingenieria industrial que, en conjunto, es un plano bidimensional del area de trabajo, donde
para este estudio se representan los desplazamientos de materias primas, productos terminados,
productos semielaborados, de materiales en general, a través de los simbolos de la tabla (11) y
(12), para mostrar las operaciones que se realizan en las diferentes areas de trabajo. La Figura

(13) ejemplifica el diagrama de recorrido a través del layout de la organizacion.
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Nota. Elaboracion propia con informacion de la tabla 10.
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Viendo los desplazamientos tomados por los productos se especifican las acciones de
transporte en la tabla (12) culminado en la accion de operacion de expedicion de producto
terminados en la bodega.

Ahora nos enfocaremos de una manera simple en los procesos y subprocesos que hacen parte
de la organizacion que son complementarios a las figuras y tablas vistas anteriormente:

Tabla 13. Proceso y subprocesos de la organizacion.

Metalmecénica Soldadura Pintura Tapizado Maderas Ensamble

| | | core Cosura_ P Catcadoa [ e

Fuente: Informacion suministrada por la organizacion.

La Tabla (13) es un referente de todas acciones del proceso y subprocesos que realiza la
empresa KASSANI que son adiciones a él diagrama de recorrido de la figura (13) y el
cursograma en la tabla (11); donde nos centraremos en el proceso de ensamble méas
concretamente en el subproceso de empaque que es de gran interés para el disefio de propuesta
ya que la indagacion e inspeccién de toda la documentacion, datos e informacion relacionada con

el empaque responderan a varais preguntas planteadas al inicio del diagndstico logistico.

Hasta este punto del diagndstico se ha enfocado en la parte macro de la organizacion, ahora
detallaremos mas a fondo todo lo complementario a el espacio ocupado y dimensiones con la que
se cuentan basados en fichas, diagramas y tablas.

Que para el sistema de almacenamiento lo podemos clasificar segun las técnicas de

manipulacion que requiera la organizacion ya sea en bloques, automatizada o en estanteria,
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gestionando asi grandes cantidades de productos para lo cual en la revision documental y de

campo se obtiene los visuales de como incorpora la organizacion estos tipos de técnicas.

Fig. 14 Sistemas de Almacenamiento KASSANI

Nota: Foto tomada dentro de las instalaciones de la orgahizacién.
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Fig. 15 Sistemas de Almacenamiento KASSANI.

\
\
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NS tema de Almacd
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Nota: Foto tomada dentro de las instalaciones de la organizacion.

Las operaciones e intrusiones para el manejo y ejecutadas por los colaboradores logisticos se
muestran detalladamente en las siguientes tablas:

e Formato inspeccidén materiales nacionales.

Formato inspeccion importados.

Formato informe conciliatorio de inventarios.

Formato de entrega de producto conforme de la bodega de calidad.

Procedimiento logistico.

En este documento se hard mencion de los rasgos mas importante para la ejecucién de
actividad en el area de almacenamiento; si se quiere tener una aproximacion a los documentos
relacionados por parte de la organizacion ir directamente a la parte de anexos al final de este

mismo documento.
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Tabla 14. Instructivo de los materiales almacenados KASSANI.

OBJETIVO

El siguiente instructivo le guiara la forma adecuada de almacenar las materias primas,
producto terminado, insumos y productos quimicos, con criterios que permitan la
conservacion del mismo v la prevencién de accidentes en el area de almacén.

CONDICIONES
GENERALES

El almacenamiento de materias primas, producto terminado y producto quimico debe
efectuarse de acuerdo su tipologia de empaque, caracteristicas fisico-quimicas
(compatibilidad), rotacién, volumen y peso y contar con su respectiva identificacion.

La clasificacion por familia de materia prima y su almacenamiento se ha establecido de la
siguiente manera.

Fuente: Informacion suministrada por la organizacion.

Tabla 15 Procedimiento bodega de calidad.

OBJETIVO

Custodiar el transito de la bodega de calidad, garantizando una adecuada disposicion de las
Demostraciones (DMS), No conformes y Prototipos, asi mismo tener la informacion actualizada y
confiable de los inventarios.

ALCANCE

Demostraciones (DMS), No conformes y Prototipos.

*Jefe de Calidad y SST: Garantizar la calidad de los productos, manteniendo un inventario 6ptimo
y una bodega en las mejores condiciones de control y custodia

RESPONSABLES

*Asistente de Calidad Asegurar el adecuado almacenamiento logistico y manejo de inventarios de
la bodega.

*Jefe de Almacén: Asegurar la entrega de todas las demostraciones al area de calidad y garantizar
la disposicion final derivada del analisis del area de calidad.

Fuente: Informacién suministrada por la organizacion.
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Tabla 16 Procedimiento almacén.

OBJETIVO

Custodiar y suministrar los bienes de la compaiiia asegurando y garantizando la calidad y
preservacion de los mismos, asi mismo tener la informacién actualizada y confiable de los
inventarios

ALCANCE

Almacenamiento, custodia, suministro y control de inventarios.

Generales:

*Gerente de abastecimiento: Garantizar el Abastecimiento y suministro oportuno y efectivo de
bienes y servicios, manteniendo un inventario 6ptimo y un almacén en las mejores condiciones
de control y custodia. *Jefe de Almacén Asegurar el adecuado almacenamiento logistico y
manejo de inventarios de la organizacion.

RESPONSABLES

Especificas:

*Jefe de Almacén:

1. Generar tarjetas de conteo conforme a la familia programada para la ejecucion del inventario
2. Realizar la supervision y muestras aleatorias de los conteos realizados en el momento en que
la tarjeta sea devuelta

3. Subir los reconteos en el sistema para autorizacion de la gerencia de abastecimiento y
contraloria

4. Ordenar segundo reconteo en caso de desviaciones significativas (positivas o negativas)

5. Coordinar con el area de planeacion la informacién y el cierre de las 6rdenes de fabricacion
asociadas a las familias

programadas para el inventario.

*Asistente de Almacén:

1. Asegurar los suministros fisicos y por sistema (por anticipado) de las Ordenes de Fabricaciéon
planificadas de las familias

gue esténinvolucradas en el conteo

2. Prestar apoyo y supervision a los conteos en ejecucién y suministro de fichas técnicas o
especificacion de los productos

3. Generar rétulos de identificacién de los articulos

*Auxiliar de Almacén:

1. Asegurar que las entradas de almacén de proveedores estén al dia y a su vez la mercancia
esté posicionada en el lugar

correspondiente (por anticipado) de las familias programadas para el conteo.

2. Prestar apoyo (montacargas) a los conteos en ejecucién y suministro de fichas técnicas o
especificacion de los productos

3. Generar rétulos de identificacién de los articulos

Fuente: Informacion suministrada por la organizacion.
Tabla 17 Procedimiento logistica.

Entregar oportunamente productos de acuerdo con los plazos y fechas establecidas en la
OBJETIVO  |programacion,
asegurando su proteccion y preservacion, con un costo 6ptimo de transporte.

ALCANCE

El proceso aplica desde la generacion del plan de despachos, la recepcién del producto, el
almacenamiento, el

despacho, la entrega de producto y el control de la documentacion soporte requerido para la
facturacion.

Fuente: Informacion suministrada por la organizacion.

Los documentos presentados en los anexos tienden a tener la misa estructura, son

caracterizados por el objetivo su alcance y su responsable de operaciones de lo cual se denota

que es una buenas practica al momento de expedir esta documentacion de esta indole.
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Disponen de distintas areas de trabajo en funcién de los tipos de producto y su consumo
suelen contar con zonas de manipulaciones intermedias y pueden necesitar diversas operativas
que requieren flujos de cierta complejidad o incluso de gran complejidad. En este diagrama se
observa un ejemplo de este tipo de instalaciones y los movimientos de cargas que se pueden
producir en ellas.

Fig. 16 Operacion de recepcion y expedicion de materiales

Fraccionamiento Almacén de AITa;E:tdE
de carga I q FESEnas " pinig:mo
: | b
Recepcidn
-
5
2 ranipulacidn
&
L=}
el
-
=
g
i
o
W
! L)
3 -
= Cantrol de Preparacidn de Producta
calidad pedidos terminado
-/
L e O
O Consolidacion
—

Nota: Elaboracion propia con informacién de la organizacion.

La figura (16) es el diagrama donde se puede visualizar de forma grafica toda la trayectoria de
los movimientos de recepcion, almacenamiento, manipulacion, preparacion consolidacion y
expedicion, manifestando asi una forma mas sencilla de ver el proceso.

Por su naturaleza las flechas guian los niveles que detallan el curso del material, los
movimiento y secuencia en la manipulacion de los materiales brinda una informacion valiosa,

que seran objeto de estudio para la propuesta de disefio de almacenamiento.
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En el plano bidimensional de la figura (13), la planta representa las areas de trabajo donde

ocurren las actividades de desplazamiento de los trabajadores, materias primas, productos

terminados, productos semielaborados, en general a través de la simbologia de la tabla (12), para

mostrar las operaciones que se realizan en las diferentes areas de trabajo. La Figura (12)

ejemplifica atreves del diagrama de recorrido todas las actividades que fluyen a traves de la

planta industrial.

e Recepcion: es el proceso que recibe las mercancias que seran almacenadas; en este

proceso se desarrollan actividades que estan compuestas por las siguientes tareas:

(@]

(@]

(@]

o

Recibir de forma ordenada todos los materiales que ingresan al almacén.
Garantizar que la cantidad, peso y calidad de dichos articulos este de acuerdo con
la solicitud de orden.

Elaborar todos los registros respectivos en el sistema de informacion.

Disponer los productos para el siguiente proceso.

e Almacenamiento: es la operacién de acomoda y guardador de los productos o pallets

en sus diferentes posiciones de almacenamiento. Existencias la posibilidad de hacer

ubicaciones de pallets fijas, variables o mixtas; la posicion variable se refiere a la

asignacion del acomodo de manera cadtica en el almacén, es decir que cualquier pallet

puede ser ubicado en cualquier lugar del almacén o de las estanterias. Por lo contrario,

en la asignacion fija, un pallet solo puede ser situado en las ubicaciones asignadas

previamente por el sistema de informacion para este tipo de producto. Una

reconfiguracién de las posiciones asignadas a productos o familias de producto dede

ser replanteada al menos dos veces al afio, pues estas sufren cambios debido a la

dindmica comercial.

68



Es guardar fisicamente los productos mientras esperan por su demanda. La metodologia de

almacenamiento depende del tipo, tamario, el flujo y la cantidad de bienes que estén en el

inventario y de las especificaciones de manejo de carga o0 su empaque.

(@]

o

Alistamiento y despacho de productos (picking): el alistamiento de las érdenes es el
proceso de extraer los articulos del almacenamiento para cubrir un pedido especifico.
El picking es el servicio basico que presta una bodega y el de mayor consumo de
recursos, asi mismo es el proceso en el que se puede cometer mas errores; esta
operacion determina gran parte de los disefios de los centros de distribucién paraqué es
la consume al menos la mitad de los recursos de equipos y mano de obra del centro de
distribucion.

Recopilacion de pedidos (recogida de datos).

Gestion de los pedidos, agrupacion por baches, clientes o rutas de reparto.

Elaboracion de los documentos de preparacion.

Extraccion (picking).

Traslado a la zona de expedicion

Verificacion y acondicionamiento de los productos.
Consolidado: todos los productos iguales y comunes en todos los pedidos de una
fecha y hora de corte determinada se consolidan en un solo blogue de recoleccion, es
decir que se recoge una cantidad de un producto que pertenece a varias 6rdenes de
pedido.

Solo debe viajarse una vez a hacer el recogido de cada producto.
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o Requiere un area adicional para la clasificacion posterior de cada producto que debe
ser asignada a cada orden.

o Pueden presentarse errores por la manipulacion.

El proceso de recogido o destelle desde el area de agrupacion de la orden abarca
actividades que estan compuestas por las siguientes tareas:

o Revisar todos los articulos que son entregados del area de preparacion de pedidos.

o Garantizar que la cantidad y la calidad de dicho articulo este de acuerdo con la
solicitud de la orden.

o Elaborar todos los registros respectivos en el sistema de informacion; estos registros
es preferible que se ejecuten sin necesidad de trabajo manual y papel.

e Labores de reabastecimiento: las areas de picking debe ser reabastecidas
frecuentemente. El objetivo especifico de esta area es mantener abastecidas todas las
posiciones de productos asignadas en el alistamiento de pediditos para garantizar que
una vez las operaciones de picking estén haciendo el recogido de la orden, la

mercancia esta y el pedido pueda ser Ilamado en un alto porcentaje.

Resultados del el diagnostico para el flujo de trabajo

Cada flujo afadido al sistema de trabajo tiene un costo que se suma al sistema general del
proceso de almacenamiento, si es grande el fraccionamiento de las unidades de carga del sistema
general mas aumenta la incidencia sobre los costos donde las operaciones de picking son las que
tienen mas peso y pueden tener hasta mas del 60% en el importe total de la operativa del
almacén. De alli el gran valor que posee la propuesta de disefio para estas areas.

Por otra parte, cuanto mayor es el almacén, mas recorrido han de hacer las maquinas de

manutencion y el personal, por lo que también es mayor el costo final de operacion.
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En centros con mucho movimiento, se ha de analizar la conveniencia de recurrir a la
automatizacion de manera que el producto vaya al hombre, en lugar de que sea el hombre el que
vaya al producto.

Para facilitar la identificacion de los mddulos de almacenamiento se disefiaron las fichas de
sistemas de almacenamiento, que bajo un supuesto permite integrar toda la informacion
necesaria para informar todos los datos relacionados con el tipo de estanteria que se emplea en la
organizacion, esto sera una importante herramienta al momento de conocer la necesidad de area
de la bodega. Esto nos da una informacion til al conocer la altura maxima de elevacion, fondo

del pallet, fondo de la estanteria y el pasillo libre como se muestra en la siguiente figura.

Fig. 17 Factor pasillo

Nota: Elaboracion propia con informacién de la organizacion.
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Se puede hacer de diferentes formas la recoleccion de datos para la ficha, ya sea por medio de
las especificaciones de la estanteria por parte de un proveedor o como para este caso por medio
de la medicion con instrumento de longitud, esto nos ayudara a completar las siguientes fichas

que expresa el consumo de area en pasillo vs almacenamiento, para lo cual se tiene:
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Fig. 18 Ejemplo fichas técnica sistema de almacenamiento.

I Tipo de sistema
| de almacenaje

Sisterma X

—

Vista de techo
bidimensional

pasillo

/I Distancia factor ‘

Pardmetros de
mediciony
unidades de
medicidn

Estanteria(mts) Alto(mts) #
Pasillo(mts) # Ancho(mts) # Valor nimero de
Total(mts) i Largo(mts) N——l la medicion \
% Pasillo % Techo(mts) #
% Almacenamiento % Cap.(und) #-# Rango de
Niveles # unidades
almacenadas

llustracion del
< sistema de
I almacenaje

Nota: Elaboracion propia con informacion de la organizacion.
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Fig. 19 Ficha técnica Sistema Rack Selectivo.

Sistema Rack Selectivo pasillo angosto

1 3,2 1
Estanteria(mts) 2,4 Alto(mts) 4,5
Pasillo(mts) 3,6 Ancho(mts) 1,0
Total(mts) 6 Largo(mts) 2,7
% Pasillo 60,00% Techo(mts) 5,0
% Almacenamiento 40,00% Cap. Max(pallets) 6,0
Niveles 7,0

Nota: Elaboracidn propia con informacion de la organizacion.
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Fig. 20 Ficha técnica sistema Doble Profundidad.

Sistema Doble Profundidad

Estanteria(mts)
Pasillo(mts)
Total(mts)

% Pasillo

% Almacenamiento

2,7

2,7
2,7
54
50,00%
50,00%

Alto(mts)
Ancho(mts)
Largo(mts)
Techo(mts)
Cap. Max(und)

Niveles

4,5

2,7
5,0

6,0

Nota: Elaboracién propia con informacién de la organizacién.
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Fig. 21 Ficha técnica Sistema a Piso.

Sistema a Piso
2,7
2,7 2,7
2,7|
Estanteria(mts) 0 Alto(mts)
Pasillo(mts) 2,7 Ancho(mts) 15
Total(mts) 2,7 Largo(mts) 7
% Pasillo 100,00%  Techo(mts)

% Almacenamiento 0,00% Cap. Max(undss) 700
Niveles 1

Nota: Elaboracion propia con informacion de la organizacion.
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Fig. 22 Ficha técnica sistema por jaulas.

Sistema por Jaulas

Estanteria(mts)
Pasillo(mts)
Total(mts)

% Pasillo

% Almacenamiento

3,6 1
2,4 Alto(mts)
3,6 Ancho(mts)
6 Largo(mts)

60,00% Techo(mts)
40,00% Capacidad(unds)
Niveles

2,25

2,7

Nota: Elaboracion propia con informacion de la organizacion.
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Fig. 23 Ficha técnica sistema rack cantiléver simple.

Sistema Rack Cantilever Simple

1 3,2
Estanteria(mts) 3,0 Alto(mts) 3,0
Pasillo(mts) 3,2 Ancho(mts) 1,0
Total(mts) 6,2 Largo(mts) 3,0
% Pasillo 51,61% Techo(mts) 5,0
% Almacenamiento 48,39% Cap. Max(und) 55-60

Niveles 4.0

Nota: Elaboracion propia con informacion de la organizacion.

Todas las fichas técnicas anteriormente expuestas hacen referencia al consumo de area en
pasillo vs almacenamiento, lo que muestra la utilizacion de espacio por el tipo se sistema con

relacion al ancho del pasillo y al numero de pallets de fondo en una fila de almacenamiento.

78



Tabla 18. Materiales almacenados en KASSANI para produccion

ESPUMAS

Todas las espumas laminadas, moduladas e inyectadas deben estar empacadas en bolsa

pléstica para evitar el deterioro y protegerlas de la humedad y de cualquier contaminacion

externa. La zona de almacenamiento debe estar libre de fuentes potenciales de ignicion y

debe contar con buena ventilacion.

Las espumas laminadas y moduladas deben ser ubicadas en la estanteria en forma

horizontal de tal forma que se eviten dobleces y deformaciones e identificadas con un

rotulo donde se especifique el tipo de espuma, dimension y densidad. Las espumas inyectadas deben
ser empacadas en bolsas plasticas para evitar el deterioro y protegerlas de cualquier contaminacion
externa. El almacenamiento de estas espumas debe realizarse en los racks destinados asegurandose
que su apilamiento sea el adecuado y no sufra ningdn tipo de maltrato por temas de dobleces,
arrugas o deformaciones e identificadas con un rotulo donde se especifique el tipo de espuma,
dimensién y densidad.

ESTRUCTURA
S METALICAS

Todas las estructuras metalicas deben ser paletizadas en estiba o estanteria movil, la

cantidad del producto debe ser proporcional al tamafio de la estiba y su apilamiento debe
quedar estable y con firmeza, se recomienda que no sea mayor a 1.80 mas de altura. El area de
almacenamiento debe ser una zona donde la humedad no sea muy alta, esto con el fin de evitar
ataques por oxidacion al metal.

La tuberia seccionada o por tramos debe ser almacenada por referencia en los racks que se
encuentran en el area de metalmecanica, se debe garantizar que en el apilamiento la

tuberia no sufra dafios como deformaciones, abolladuras, golpes o contacto directo con

agua.

Todo tipo de estructura se debe identificar con formato carta donde se indiquen sus
caracteristicas: Cantidades, dimensiones, espesores, lote, producto y todo dato necesario
para su trazabilidad.

VIDRIOS

Para proteger los vidrios el empaque de cada unidad se debe realizar con stretch y con

esquineros de cartén o goma. El almacenamiento de los vidrios se debe realizar en estanteria a
primer nivel destinada inicamente para vidrios de manera vertical a una inclinacion de 15|°
aproximadamente asegurando estabilidad y firmeza evitando que se deslicen y se debe sobreponer
un maximo de 20 unidades.

SUPERFICIES

Las superficies deben ser empacadas en stretch y portar esquineros de cartén. En el

empaque se pueden enfrentar dos superficies cara con cara. Para almacenar superficies menores a
80 cm debe realizarse de manera horizontal sobre estiba y con cartén protector en la parte inferior.
El apilamiento de estas superficies debe ser estable y firme sobre la estiba y debe ser paletizado.
Para superficies mayores a 80 cm se puede realizar almacenamiento de manera vertical asegurando
que el producto quede sobre la estiba y no se deslice, se pueden sobre poneruna cantidad méaxima
de 30 superficies.

superficie, la dimension y el nimero de pedido al que corresponde identificando la superficie superior
del lote inspeccionado.

TEXTILES

Cada rollo debe estar identificado con el tipo de textil, el color y la cantidad que contiene, cada
rollo debe estar enrrollado en el nucleo de carton de origen y las puntas deben ser selladas con
stretch para evirtar dafio en el textil. Los textiles deben almacenarce en un rack de almacenamiento
cuya zona este libre de humedad y no esten expuestos a contaminacion externa, fuentes potenciales
de ignicion y debidamente enroyados para evitar deterioro.

Al momento de almacenar por nivel se deben clasificar de acuerdo al tipo de textil e identificar el
rack de acuerdo a las caracteristicas que pueden ser : Prana,amareto,silvertex,microsuede,escocia y
fabritech.

QuUIMICOS

La ubicacién de los productos se realizara de la siguiente manera: los galones llenos seranubicados
en el primer nivel del rack, en el segundo nivel los bultos y en el tercer nivel las cajas con pinturas, los
empaques vacios seran devueltos al proveedor al realizar reposicion del stock.El almacenamiento de |-
los quimicos debe realizar en el cuarto destinado para tal fin en los empaques originales de cada
proveedor y no deben ser re-envasados. Los productos deben ser
identificados, rotulados y clasificados segiin su compatibilidad (ver matriz de compatibilidad de
productos quimicos).

PRODUCTO
TERMINADO

El producto terminado debe ser almacenado en el empaque original del proveedor, la R
distribucion en los racks de almacenamiento sera asi: Primer y segundo nivel n il

manipulacién de cajas manual hasta ocupar la totalidad del espacio. Tercer y cuarto nivel
sobre estiba y paletizado. Para los niveles superiores debe contar con cincha de " wal

seguridad amarrada a la estanteria (cinturén de seguridad anti caidas).

S ESEEY
(Cwwor )

RE-EMPAQUE

En el almacenamiento de producto y materias primas se debe velar por la integridad de todos los
materiales. En caso de detectarse alguna falla en la calidad del empaque como cajas colapsadas,
rotas, perforadas o deterioradas, los auxiliares de almacén deben informar inmediatamente al jefe del
area y realizar una inspeccion minuciosa al producto verificando que no haya sufrido alguna
afectacion. Posterior a la inspeccion del producto se debe realizar el cambio de empaque.

oo

PRODUCTOS
EN DESUSO,
PNC Y
PRODUCTO
PARA
DESTRUCCIO
N

El almacenamiento de producto en desuso, residuos especiales o que por sus condiciones ya no
prestan ninguna funcién y deban der destruidos se ubicaran el la

Bodega principal de almacén al lado de la oficina del jefe del area. Los productos ubicados en esta
zona deberan ser propiamente identificados como producto en desuso e indicando las condiciones
en que se encuentran. El producto no conforme (PNC) se almacenara en la bodega GR1 ubicada en
el almacén general en la seccion de recepcion de materiales. El producto no conforme sera
identificado con sticker rojo, segin procedimiento de identificacion y trazabilidad.

Fuente: Elaboracion propia con informacion de la organizacion.
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Resultados del diagnostico par la cadena de suministros

La cadena de suministros tiene un problema, a veces incrementa por la época del afio, por
vicisitudes ajenas a su entorno y control, a las capacidades de los responsables de su gestion.

Lo que la organizacion llama sistema rack cantiléver simple que es una estructura metalica
que en su profundidad es sostenida por tablas de madera donde se almacenan productos textiles y
el movimiento del material almaceno por la planta es ejecutado por los colaboradores; tiene una
serie de problema a la hora de almacenar en este tipo de estructura, el fundamental es la
manipulacion de la carga que se torna compleja al momento de remover cualquier material de la
estanteria, el volumen de la carga ya sea por las caracteristicas de sus dimensiones son elementos
en su mayoria pesados y junto a esto se le suma el espacio de manipulacion de la carga ya que es
muy reducido y dificil de ingresar asi como de despachar.

Fig. 24 Zona de almacenamiento de productos textiles.

Nota: Fotos todas dentro de las instalaciones de la organizacion.
Para mitigar este problema se plantea el cambio de estanteria que facilite su manipulacion asi

como su ingreso y salida, como se muestra en la figura (19) y (20) el material almacenado son
rollos cilindricos para lo cual se propone la adquisicion de una estanteria cantiléver pesada que
por sus caracteristicas es una estructura muy simple compuesta por columnas y una serie de
brazos gancho sobre los que se deposita la carga y un tope el cual delimita la posicion de la
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carga; estos brazos ganchos tiene un angulo de inclinacion minimo que permiten deslizar la carga
y que es anclada por tonillos

La graduar la distancia entre cargas facilitando nuevas posiciones por la complejidad de la
carga y la manipulacion de la carga puede seguir siendo realizada manualmente por los
colaboradores cuando es de poco peso o0 usando montacargas y medios de elevacion apropiados
cuando son pesadas.

Fig. 25 Componentes estanteria cantiléver.

Brazo
voladizo
Ranura de
Graduacion

Columna

Tope del
brazo ‘ >

Nota: Elaboracién propia con informacién de mecalux, catalogo de rack cantilever.
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Fig. 26 Fichas técnica sistema rack cantiléver pesado.

Sistema Rack Cantiléver Pesado

Niveles

3,2
Estanteria(mts) 3,5 Alto(mts) 4,0
Pasillo(mts) 3,2 Ancho(mts) 1,5
Total(mts) 6,7 Largo(mts) 3,5
% Pasillo 47,76% Techo(mts) 4,0
% Almacenamiento 52,24% Cap. Max(und) 75-90

5,0

4

NI

/

/

Y

Nota: Elaboracién propia.
Ahora se ejemplifica las nuevas dimensiones en las fichas propuestas por el autor de los cual

se tiene una visual en la figura 23, esto es importante ya que cambian el rango de las unidades
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almacenadas, los niveles, el alto, el ancho, el largo y el techo, teniendo asi un cambio
significativo en la capacidad almacenada de los materiales textiles.

Para dar continuidad al resultado del diagnostico hablaremos de la distancia entre pasillos que,
si bien parece evidente, la organizacion no ha sido cuidados de su importancia en los flujos
logisticos y han elegido almacenar mas producto a costa de los pasillos. Esto tiene como efecto
que los flujos de mercancia se atasquen, bien en el area de almacenamiento o bien en su
recoleccion para despacho.

Fig. 27 llustracion de los pasillos

2

¢

Nota: Foto tomada dentro de las instalaciones.
Para dar claridad a este punto nos remitiremos a la figura (23) que nos ilustra un sistema de

almacenamiento a piso que nos dice que tienen que estar delimitados por una sefializacion visible
en el suelo para que los operarios y todas las partes interesadas tenga claridad de las posiciones
del material.

En la figura (24) se evidencia que varios elementos almacenados en la bodega de productos
terminados “bodega de calidad”, hacen parte del sistema a piso y que otros que se encuentran
embalados estan por fuera de su lugar correspondiente para este caso encontramos que la

acumulacién de producto en los pasillos se debe a que todas las posiciones son insuficientes para
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la operacion de almacenamiento y esto a su vez dificultando el ingreso de los monta-carguitas y
operadores logisticos, y también hace compleja las operaciones de despacho y la elaboracion del
picking, lo cual genera desviaciones en el nimero productos despachada y rotacién del
inventario.

Tambieén tiene varias limitantes una de ellas es que por las caracteristicas de ciertos productos
terminado la carga no se puede apilar a diferencia de otros productos que son embalados; y si
apilamos estos productos representaria un deterior de la mercancia dado que los SKU son
variados en la bodega, el centro de almacenamiento de productos terminados maneja muchas
referencias y alli radica su complejidad a la hora de establecer propuestas a este problema.

Esto viene desde el enfoque gerencial, sobre todo si se proyecta a corto o largo plazo un punto
de vista estratégico y moderno que permita igualmente resolver las alternativas de inversion
acertadamente. No es solo cuestion de dinero, sino del enfoque hacia una légica de desarrollo y
crecimiento.

Por lo tanto, la prioridad es encontrar un sistema de almacenamiento que ayudara a
administrar la enorme variedad de productos almacenados en la bodega. “ademas, necesitan que
el almacén esté listo para afrontar diferentes ritmos de trabajo”. Ahora volvemos a referir a la
figura (23) que en sus parametros de medicion y unidades de medicidén toma gran relevancia
factor altura, ya que contamos con el espacio aéreo Gptimo para proponer un sistema de
almacenamiento que garantica mayores unidades almacenadas y mitigue las unidades que se

almacenan en el pasillo.
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Fig. 28 Evidencia bodega de calidad

Productos H
almacenado | Productos
a piso dentro g almacenados

 de limites | en el pasillo

T e

P ek

Nota: Foto tomada dentro de las instalaciones.
Fig. 29 Evidencia bodega de calidad

Productos
almacenados
en el pasillo

Nota: Foto tomada dentro de las instalaciones.
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Fig. 30 Evidencia bodega de calidad

Productos
almacenados
en el pasillo

Nota: Foto tomada dentro de las instalaciones.
Para este caso en particular se propone un sistema de entresuelo 0 mezzanine que permite

aprovechar la altura util de la cual duplica o triplica la superficie dependiendo de la
configuracién que se quiera dar y es acondiciona a la zona de almacenamiento “bodega de
calidad”. Las instalaciones que lleva un entresuelo suponen mejorias sustancialmente en el
aprovechar del espacio disponible también posibilita la ocupacion de mayor mercancia en la
superficie.

Esta una tipologia especial de sistemas de almacenamiento, siendo totalmente desmontables,
adaptable y reutilizables, lo que facilita la modificacion de la estructura, las dimensiones o

emplazamiento, se enlista a continuacion, mostrando las ventajas de este tipo de sistema:

Aumenta la superficie para almacenar.

Ajustable a las necesidades del almacén.

Montaje o desmontaje rapido y simple.

Se puede acompafiar con otros sistemas de estanterias.
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Fig. 31 Sistema almacenamiento entresuelo o mezzanine

[

Y vl

i
L
i
A

~ A <4l

Nota: Elaboracién propia
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Fig. 32 Ficha técnica sistema almacenamiento a piso mas entresuelo 0 mezzanine

Sistema a Piso
2,7
2,7 2,7

2,7|
Estanteria(mts) 0 Alto(mts) 10,0
Pasillo(mts) 2,7 Ancho(mts) 15
Total(mts) 2,7 Largo(mts) 7

% Pasillo 100,00%  Techo(mts)

% Almacenamiento 0,00% Cap. Max(unds) 1360-1400]
Niveles 2

Nota: Elaboracién propia
En base a las fichas técnicas propuestas por el autor, se hace presente la adaptacion de ficha

para este tipo de sistema donde se observamos que el aumento en la capacidad maxima de
almacenamiento que en un principio era de 700 unidades de productos almacenados a piso ver

figura (17), ahora con este nuevo sistema de almacenamiento se tiene un valor aproximado entre
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1360 a 1400 unidades de productos que como se maneja el producto en la organizacion siguen
siendo almacenadas a piso, que por lo cual la configuracion y especificacion de la carga se ajusta
a la dindmica de las operaciones logisticas. También en la figura (28), si hacemos alusion a la
ilustracién contemplamos que se aprovecha el factor altura que ante era inutilizado y
adicionalmente tenemos un segundo nivel que aprovechas el mismo espacio ocupado por el
primero esto por su configuracion del espacio disponible provista para la bodega de calidad,
también aprovechando el factor altura de la instalacion esto hace que la zona albergue mas

posiciones Utiles para almacenar producto terminado en la bodega de calidad.
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Matriz foda cruzada

Una vez realizado el diagnostico logistico donde se evidencian los diferentes hallazgos, datos,
documentacion y diagramas, se procede a continua con la matriz FODA la cual guiara la realizar

de las acciones de mejora.

Tabla 19. Matriz FODA de la situacién actual en la empresa KASSANI para su zona de
almacenamiento

MATRIZ FODA DE LA SITUACION ACTUAL EN LA EMPRESA
KASSANI PARA SU ZONA DE ALMACENAMIENTO

FORTALEZAS
F1 Alta rotacion de productos / Portafolio de productos amplio / Disefio e
innovacion en los productos
2 Equipos de manipulacién / Disposicion de Racks y control visual por codigo /
lotes de produccion /empaque y rotulado
F3 Flexibilidad organizacional / Personal calificado para las operaciones /
Adecuaciones en infraestructura planta de produccion y almacenamiento
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Falta de control sobre la ejecucion de operaciones / Mala unificacion del
productos / Productos almacenado en el pasillo / Uso ineficiente del espacio

Falta de seguimiento de los proceso de almacenamiento / escases de indicadores
KPIs en su zona de almacenamiento

Desactualizacion de procesos / Conocimiento empirico sobre las operaciones de
almacenamiento
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Fuente: Elaboracion Propia.
Una vez realizada la matriz FODA que es una importante herramienta de gestion estratégica

que se emplea para la indagacion del entorno en la medida de que somete la informacion tanto
internos como externos, que puede ser atendidas en los hallazgos de una planeacion, que
especifique a donde desde ir la zona de almacenamiento a futuro, también podemos deducir que
es una gran eleccion para determinar y realizar diagndsticos estratégicos que intervengan en el
contexto actual de la organizacion, que para nuestro caso de estudio estd enfocado en el area de

almacenamiento de la empresa KASSANI, siendo este el caso se identifican que:
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Tabla 20 Estrategias FODA

Estrategia FO

F1,F2,01,|Recomendar nuevos sistemas de almacenamiento de productos / Disminuir la
02 |cantidad de productos almacenados en el pasillo

F3,02 [Sugerir metodologfa de clasificacion ABC

Estimar la demanda futura, esto guiara la necesidad de &rea y prepara a la

F3,03 _— .
organizacion para futuros crecimientos

Estrategia DO

Proponer cambio en sistemas de almacenaje; para aumentar la capacidad
almacenada de productos recepcionados, adicionalmente proponer una
clasificacion por nomenclatura y/o especificaciones del material para que se
facilite su localizacion y visualizacion

D1,01,02

Sugerir la incorporacion de mas indicadores de la gestion logistica KPIs para el

D2,02 :
control y el desarrollo de las operaciones

Generar reconocimiento y resiliencias en gestionar el conocimiento sobre los

D3,01,02 o . .
centros de distribucion y su impacto en las operaciones
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Estrategia DA

Aprovechar los indicadores KPIs para tomar decisiones en funcion de las

Al1,D2 .
operaciones

Gestionar los procesos logistico que tiene que estar soportados en tecnologia

ALD2 ) . .. - .
para salir del conocimiento empirico y volverlo tedrico-practico

A1,D2 |Ajustarse a los nuevos retos logisticos del mercado

Fuente: Elaboracidén Propia.
De aqui parten las iniciativas de propuesta de almacenamiento que se han planteado a lo largo

de este documento, esto sujeto a toda la informacioén documental de la organizacion, brinda

aportes a los disefios de propuesta planteados.
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Disefio de propuesta de almacenamiento indicadores KPIs

Siguiendo las directrices de la matriz FODA, los indicadores de gestion deben satisfacer una
serie de caracteristicas tiene que ser cuantificables en la gestion, esto representa que debe ser
expuesto en porcentajes o numeros Yy luego su resultado obedece a la utilizacion de cifras
concretas sobre el estado de ciertas actividades o proceso; también deben ser consistentes esto
hace referencia a que el indicador siempre debe generarse utilizando la misma formula y las
misma informacion, para que pueda ser comparable en el tiempo; de igual forma también debe
ser agregables, un indicador parte el calculo de una actividad o proceso, pero es posible que la
actividad o proceso se repita en distintas areas o regiones, como es el caso de las empresas que
basan su distribucion de procesos soportandose con bodegas y zonas complementarias al proceso
productivo; para finalizar el indicador sebe ser comparable por que deben estar confeccionados
tomando datos iguales, con el &nimo de poder compararse con similares indicadores de similares
industrial pero es realmente dificil compararse con otras organizaciones que ejercen las misma
actividad eso se contempla en el tamafio de la compafiia; por sus ventas anuales y el tipo de
producto que manejan también el nimero de SKU’S en el portafolio.

Ahora para la situacion actual de la organizacion y como ya se ha mencionado con
anterioridad a lo largo del documento los indicadores de gestion logistica KPIs tiene un impacto
significativo para el desarrollo de las actividades del centro de distribucion, para este ejercicio se
enuncias los indicadores de gestion que a juicio del autor aseguran una medicion y control del
proceso de almacenamiento y que se alinean con los objetivos de la empresa y también que la
informacidn sea interpretada de forma correcta.

Como se especificé en la figura (3) los KPIs son una fuente importante de informacién brinda

una panorama completo y guia acciones y decisiones al momento de mejorar rasgos en la
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metodologia del almacenamiento, volviendo al contexto actual de la organizacion para
KASSANI a la fecha la organizacion solo cuenta con un indicador para zona de almacenamiento
y en complemento al analisis FODA donde en la estrategia DO se plantea “sugerir la
incorporacion de mas indicadores de la gestion logistica KPIs para el control y desarrollo de las
operaciones” estos fueron los indicadores que se sugirieron a la organizacién para su zona de
almacenamiento. Para guiar el desarrollo del proyecto se tomé una muestra de los datos que son

necesarios para la construccion de los indicadores KPIs de ello se evidencia lo siguiente:
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Tabla 21. Indicadores KPIs sugeridos para la organizacién con datos actuales.

Indicador KPIs...

|Que’ datos son necesarios... |

Estos datos determinan...

|Frecuencia...

Indicadores de produccion e inventarios

Rotacién de mercancia

Ventas acumuladas / Inventario promedio

Control de las salidas por
referencia y cantidades del
centro de distribucién

Mensual

Duracién del inventario

(Inventario final / Ventas promedio)*30

Controla los dias de inventario
disponibles de la mercancia
almacenada en los centros de
distribucion, proporcion entre el
inventario final y las ventas
promedio del ultimo periodo e
indica cuantas veces dura el
inventario que se tiene

Mensual

Exactitud del inventario

(Valor diferencia ($)/Valor total
inventario)*100

El control y medicién de las
exactitudes de inventario en los
de mejorar la confiabilidad, se
determina midiendo el numero
de referencias que presentan
descuadres con respecto al
inventario l6gico cuando se
realiza el inventario fisico

Mensual para la
bodega

Mensual pala el
almacén de MP

Indicador de Almacenamiento y Bodega...

Costo de unidades almacenada

Costo de almacenamiento / # unidades
almacenadas

Controlar el valor del costo por
almacenamiento propio,
consiste en la relacion el costo
del almacenamiento y el numero
de unidades almacenadas en un
periodo determinado.

Mensual para la
bodega

Mensual pala el
almacén de MP

Unidades separadas o despachadas por
empleado

Total unidades esperadas o despachadas /
total trabajadores

Controlar la distribucion de las
unidades despachadas por
personal de bodega

Mensual para la
bodega

Mensual para el
almacén de MP

# de despachos cumplidos a tiempo / #

Controlar la eficiencia de los
despachos efectuados por el
centro de distribucién, permite
conocer el nivel de efectividad

Inventario

Costo de la gestion de inventarios
presupuestado

Nivel de cumplimiento en despacho total despachos requeridos de los despachos de mercancia Mensual
a los clientes en cuanto a los
pedidos enviados en un periodo
determinado
Indicador de Utilizacion...
Area utilizada / Area disponible Capacidad utilizada y la
Cantidad de productos recibidos / disponible
Indicador de utilizacién para Bodegas Capacidad de recepcion Mensual
Horas muelle utilizadas / Capacidad de
muelles
Indicador de utilizacién para Hora de trabajo utilizadas / Horas de Proceso de recepcion Mensual
almacenamiento trabajo disponible
Horas de equipos utilizados / Horas de Control de las existencias
equipo disponible
. o . Pedidos Servidos Capacidad méaxima de
Indicador de utilizacion para Inventarios - . Mensual
servicio pedido
Unidades manipuladas / Cantidad maxima
de unidades que es posible manipular
Indicador de Rendi
Rotacion por deterioro / Perdidas estandar |Revision de la unidades
Indicador de Rendimiento para Bodegas |por deterioro - Rotacién Real / Rotacion almacenadas Anual
estandar
Indicador de Rendimiento para Rotacién.por deterioro / Perdidas estandar |Almacenamiento sobre piso
Almacenamiento por de_t’enoro i 5 Anual
Rotacion real / Rotacién estandar
Costo de planeacion real / Costo de Control de los inventarios
. . planeacién presupuestado
Indicador de Rendimiento para Costo de la gestién de inventarios real / Anual

Fuente: Elaboracion propia con informacion de GARCIA, 1. L. A. M. (2007). INDICADORES DE LA
GESTION LOGISTICA KPI “Los indicadores claves del desempefio logistico”.
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A la fecha la organizacién no cumple con su primer afio dentro de las nuevas instalaciones por

lo cual se deja la tentativa de propuesta; estos tres (3) indicadores para el apartado de

rendimiento monitorean el control de desempefio que ha tenido la organizacion a lo largo del

ano.
Tabla 22 Seguimiento indicadores KPIs propuestos para el mes de septiembre
Septiembre...
Result:
Indicador KPIs... Qué datos son necesarios... Datos... EEE g
Indicadores de produccion e inventarios
Rotacion de mercancia Ventas acumuladas / Inventario promedio 2190 |unds| 5000 |unds| 43,80%
Duracioén del inventario (Inventario final / Ventas promedio)*30 2810 unds 4000 unds| 21,08
Indicador de Almacenamiento y Bodega...
Costo de unidades almacenada Costo de almacenamiento / # unidades almacenadas | 32.137,60 | $ 5000  |unds| 6,42752
Unidades separadas o despachadas por empleado Total.unldades esperadas o despachadas / total 2,190 [unds 8 # 273,75
trabajadores
. - # de despachos cumplidos a tiempo / # total
Nivel de cumplimiento en despacho P u ol P 1752 |unds 4000 |unds| 43,80%
despachos requeridos
Indicador de Utilizacién...
Avrea utilizada / Area disponible
Indicador de utilizacion para Bodegas Ca”“d'f‘fj de productos recibidos / Capacidad de 16.335.138 | m? | 14.520.123 | m? 113%
recepcion
Horas muelle utilizadas / Capacidad de muelles
" S ; Hora de trabajo utilizadas / Horas de trabajo
Indicador de utilizacion para almacenamiento i i 269 h 240 h |1,12083333
disponible
Horas de equipos utilizados / Horas de equipo
disponible
: L . Pedidos Servidos Capacidad maxima de servicio
Indicador de utilizacién para Inventarios pedido 227 h 240 h 94,58%
Unidades manipuladas / Cantidad maxima de
unidades que es posible manipular

Fuente: Elaboracion propia con informacion de GARCIA, 1. L. A. M. (2007). INDICADORES DE LA

GESTION LOGISTICA KPI “Los indicadores claves del desempefio logistico”.

98




Tabla 23 Seguimiento indicadores KPIs propuestos para el mes de octubre

Octubre...
) ] Resultado
Indicador KPIs... Qué datos son necesarios... Datos...
Indicadores de produccion e inventarios
Rotacion de mercancia Ventas acumuladas / Inventario promedio 2865 und 5000 [unds| 57,30%
Duracion del inventario (Inventario final / Ventas promedio)*30 2135 und 4000 unds 16,01
Indicador de Almacenamiento y Bodega...
Costo de unidades almacenada Costo de almacenamiento / # unidades almacenadas | 28.248,71 | $ 5000  [unds| 5,649742
. Total unidades esperadas o despachadas / total
Unidades separadas o despachadas por empleado trabajadores P P 2865 und 8 # 358,125

# de despachos cumplidos a tiempo / # total

. 2292 unds 4000 unds| 57,30%
despachos requeridos

Nivel de cumplimiento en despacho

Indicador de Utilizacion...

Area utilizada / Area disponible

Cantidad de productos recibidos / Capacidad de
recepcion

Horas muelle utilizadas / Capacidad de muelles

Indicador de utilizacién para Bodegas 15.246.129 | m? | 14.520.123 | m? 105,0%

Hora de trabajo utilizadas / Horas de trabajo

Indicador de utilizacién para almacenamiento i i 253 h 240 h 105,4%
disponible
Horas de equipos utilizados / Horas de equipo
disponible
. e . Pedidos Servidos Capacidad maxima de servicio
Indicador de utilizacién para Inventarios pedido 228 h 240 h 95,00%

Unidades manipuladas / Cantidad maxima de
unidades que es posible manipular

Fuente: Elaboracion propia con informacion de GARCIA, 1. L. A. M. (2007). INDICADORES DE LA
GESTION LOGISTICA KPI “Los indicadores claves del desempefio logistico”.

Para los dos periodos analizados anteriormente el indicador utilizado para medir la utilizacion
de bodega se encontré que, sus valores superan las medidas esperadas esto debido a que en la
operacion de almacenamiento se encuentran rasgos de mercancia alojada en el pasillo con base
en la medicion inicial al area disponible que en esencia serian los sistemas de almacenamiento
con los que cuenta la organizacion.

En el escenario del indicador utilizacién para almacenamiento, se encontré que los valores son
altos esto debia a la alta demanda de productos que son despachados por la organizacion lo que
indica una alta disposicion de horas hombre para cumplir con los despachos asignados para el

periodo medido.
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Disefio de propuesta de almacenamiento sistema de clasificacion ABC actual

Para el analisis detallado de esta seccion se estableceran las ubicaciones de los productos en el

area de picking, el niUmero de veces que una referencia se encuentra en las ordenes de pedidos

por volumen de ventas. Esquematizando la situacion actual de la empresa KASSANI se observa

la situacion de las actividades de picking de la tabla (24):

Tabla 24. Clasificacién ABC

) ., Unidades Participacion Participacion Participacion Proc.
Numerode Descripcion Valor Total . )
No articulo del articulo Inv. en Relativa Acumulada ABC Acumuladade Representacion
Inventario Inventario (%) Inventario (%) Producto (%) Inventario

1 101012S1A00 Silla Jobs 2.0 COP 6.970,86 20 21,69% 21,69% A 2,56%

2 20330303705404¢ Cajonera 1x1 COP 2.339,15 10 7,28% 28,97% A 5,13%

3 20521003707204¢ Cajonera 2X1 COP 2.010,35 7 6,26% 3522% A 7,69%

4 204423B2M0103 Almacenami COP 1.891,29 8 5,88% 41,11% A 10,26%

5 2,03801E+13 Tablero Pilla COP 1.871,80 3 5,82% 46,93% A 12,82%

6 2041CH-220BE11 Silla giratori: COP 1.730,28 10 5,38% 52,32% A 15,38%

7 20080131K05 Poltrona Bah COP 1.550,72 4 4,83% 57,14% A 17,95%

8 204452B0 Kit vertical X  COP 990,52 24 3,08% 60,23% A 20,51%

9 20328113120V44 Divisorterm  COP 963,12 15 3,00% 63,22% A 23,08%

10 200101101B0O1J3:Silla Allis4p  COP 913,45 13 2,84% 66,06% A 25,64%

11 206605)32 Softseatingl COP 821,65 2 2,56% 68,62% A 28,21%

12 PEO570121 Silla Allis4p  COP 807,02 12 2,51% 71,13% A 30,77%

13 201610A62J32  Silla PRAXIS  COP 795,11 3 2,47% 73,61% A 33,33%

14 20640214004207: Archivadord COP 587,68 1 1,83% 75,43% A 35,90%

15 206900020C05K0 Cojin fijo Sof  COP 575,31 12 1,79% 77,23% A 38,46%

16 20281161112006( Mesa Planck  COP 508,30 4 1,58% 78,81% A 41,03%

17 203801120060Q0 Tablero Pilla  COP 505,93 4 1,57% 80,38% B 43,59%

18 204454B0 Kit vertical X  COP 502,53 6 1,56% 81,94% B 46,15%

19 PE2290121 Colchonetat COP 490,24 5 1,53% 83,47% B 48,72%

20 PE0280119 Ducto accesc  COP 439,40 14 1,37% 84,84% B 51,28%

21 204443B2M0101 Almacenami COP 414,33 2 1,29% 86,13% B 53,85%

22 200101102B02EO0!Silla Allis4p  COP 411,60 6 1,28% 87,41% B 56,41% 15,37%
23 206901026CH010 Softseating 1 COP 403,97 1 1,26% 88,66% B 58,97%

24 200101101A01 Silla Allis4p  COP 388,21 8 1,21% 89,87% B 61,54%

25 PE0570621 Softseatingl COP 373,83 1 1,16% 91,04% B 64,10%

26 200132102A02ACSilla Allis uni  COP 354,89 5 1,10% 92,14% B 66,67%

27 206902024CH010 Softseating1 COP 339,12 1 1,06% 93,20% B 69,23%

28 203941S2A00)32 Silla Musk es  COP 315,09 1 0,98% 94,18% B 71,79%

29 206906022CH010 Softseating1 COP 313,98 1 0,98% 95,15% C 74,36%

30 203202BP160120 Mesa de reu COP 286,43 1 0,89% 96,04% C 76,92%

31 101011S2A00 SillaJobs 2.0 COP 283,56 1 0,88% 96,93% C 79,49%

32 202864311H01A1Mesa Planck  COP 254,93 1 0,79% 97,72% C 82,05%

33 20331105403704¢Cajonera 1X1 COP 237,44 1 0,74% 98,46% C 84,62%

34 200101101BO1EOQISilla Allis4p  COP 139,88 2 0,44% 98,89% C 87,18%

35 201321R04 Almohada CI  COP 120,95 2 0,38% 99,27% C 89,74%

36 200165102 CanastillaAl  COP 90,89 5 0,28% 99,55% C 92,31%

37 201321R08 AlmohadaCl  COP 60,80 1 0,19% 99,74% C 94,87%

38 201630744D129 Brazos Rocki  COP 58,85 1 0,18% 99,92% C 97,44%

39 203300048037JK( Cojin fijo Coi  COP 24,17 1 0,08% 100,00% C 100,00%

Fuente: Elaboracion propia con informacién suministrada por la organizacion.
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Fig. 33 Grafico metodologia ABC
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Nota Elaboracién propia con informacion de la organizacion.:

Una vez definidas las referencias de los productos que son almacenado por KASSANI,
observamos que las Sillas Jobs 2.0 hasta Mesa Plank son productos de clase A gque representan
78,81% del valor de la participacion de los inventarios, asi también encontramos para la clase B
del 15,37% que en parte son Tableros Pillans y va hasta Sillas Musk y para la clase C
encontramos que el 5,82% se encuentra representado por los articulos Softseating TETRIS hasta
el Cojin fijo; esta clasificacion muestra los producto que en teoria deberian ser almacenados
cerca de la zona de muelles que por esencia tiene relevancia e impactos a las operaciones de la

organizacion
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Fig. 34 Distribucion ABC para la bodega de almacenamiento de productos terminados

Area de producto terminado-Bodega
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Nota: Elaboracion propia.

En complemento con la tabla (25), la figura (30) nos muestra la iniciativa de propuesta de
distribucion por su sistema de clasificacion ABC para la bodega de productos terminados, como
en esencia deberian estar los productos distribuidos en la organizacion; sus posiciones para un

recorrido y toma del picking y su posterior expedicidn de producto a los muelles.
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Fig. 35 Distribucion ABC para colaboradores de la organizacion.
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Nota: Elaboracion propia.

La segunda opcion de tentativa de propuesta de sistema de clasificacién ABC se enfoca en los
colaboradores ya que al momento de realizar y tomar su picking es conveniente tomar los
productos de mayor rotacion como se muestra en la figura (31), esto puede mitigando la fatiga y
movimiento rotativos innecesarios por parte del colaborador de igual forma los productos A se
alojan en la zona mas ergondmica de los racks haciendo mas facil su alcance.

Esta segunda opcion seria valida si la organizacion no contara con equipos de manipulacion
de cargar, pero como es detallado en el apartado elementos del centro de distribucion si cuenta
con estas herramientas de manipulacién de carga, por tal motivo se deja expresado en haras del

conocimiento que pueda proveer a otras propuestas de disefio de logistico de almacenamiento.
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Disefio de propuesta efecto pasillo en la utilizacion del espacio

Seguiremos basando el aumento de la capacidad instalada para disminuir los productos
almacenado en el pasillo en sistemas de almacenamiento para el manejo de materiales que tiene
una incidencia directa en el consumo de espacio, en lo que tiene que ver con el pasillo; lo que
brinda mejor posibilidad de utilizacidn del area de almacenamiento, para la densidad de
almacenamiento entonces se logra dependiendo de la combinacion de sistemas de
almacenamiento y equipos de manejo.

Para aumenta la capacidad instalada en la zona de almacenamiento se plantea el uso de nuevas
estanterias que se incorpora o ajusta a las ya existentes, lo ideal de esta nueva estanteria es que
este alineada en los pasillos en forma de tanel, también es crucial y muy importante a tener en
cuenta que se tiene que dejar siempre un margen de 0.5 m en la altura maxima de elevacion para
el montacarguista al momento de cruzar por el tunel:

Fig. 36 Especificaciones tunel peatonal

|4

Nota: Elaboracion propia.
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Tunel Peatonal.

Distancia entre el piso y el techo de la viga.

Distancia entre la viga y el techo.

4. Distancia de 0.5 m entre el mastil retraido y el techo o las vigas.

wnh e

Ahora tomado el layout de la organizacion detallaremos la propuesta de disefio bajo la
premisa “donde se pueden ubicar estos tineles dentro de la organizacion” de lo cual tenemos lo
siguete:

Fig. 37 Viewport layout propuesta de tunal.

Zona de almacenamiento de productos importados.

4

Zona de almacenamiento de productos Nacionales Zona de almacenamiento de productos Nacionales
Nota: Elaboracion propia con informacién de la organizacion.

Este tanel unira la zona de almacenamiento de productos nacionales que son divididas por un
pasillo, esto se traduce en tres (3) niveles mas de espacio libre donde se pueden albergar doce

(12) posiciones nuevas de producto paletizados.
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Calculo de necesidad de area en almacenamiento

Para este apartado revisaremos el tamarfio de la bodega que se necesita dependiendo de la
cantidad de suministros esperado y proyectados por la organizacion para sus operaciones tipicas
de almacenamiento de productos terminado, que por lo general este calculo es sumamente dificil
de prever ya que las cantidades que se recepcion tienden a variar por épocas del afo.

Pero ayuda a tener una visual para el manejo del espacio y se hara de forma tridimensional en
pocas palabras ancho, largo y alto, para determinar el espacio util del sitio también necesitamos
conocer algunas variables fundamentales para este estudio donde empezaremos por conocer y
calcular el aproximado de la demanda futura:

Fig. 38 Formula demanda futura

Df=Py+DS

Donde:

Df=Demanda futura.

Py=Proyeccion de mercado.

DS=Demanda de seguridad. Cobertura de segunidad equivalente a porcion de area de
almacenamiento que se debe tener en cuenta en el periodo g (Z%desver*Raiz(s)).

Nota: Diego Luis Saldarriaga Disefio, optimizacion y gerencia de centros de distribucion: almacenar menos,
distribuir mas. Segunda edicion. Bogota- Colombia: Zona logistica, 2017, pp. 101-102.

Para el estimar DS primero debemos conocer k que se obtiene de la tabla de distribucion
normal o con la formula de Excel DISTR.NORMA.ESTAND.INV () esto hard mas sencillo el
calculo y el conocimiento de la variable en si, para lo cual se establece una politica de cobertura
de 21,08 dias. De igual forma para la cobertura de seguridad en almacenamiento DS su
comportamiento es la porcion de area de almacenamiento que se bebe tener en cuenta (adicional)
por si la demanda cae; los inventarios no rotan y por consiguiente los dias de cobertura suben

mas alla de su politica, es decir se requiere guardar los inventarios mas tiempo de lo planeado
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por caidas en las ventas o cualquier otra causa, para lo cual las siguiente formula es
complementos para el conocimiento de dichas variables.
Fig. 39 Formula cobertura de seguridad en almacenamiento
D5=ke/TC

Donde:
k= Es el valor de la tabla de distribucién normal que se requiere para obtener un nivel de

proteccion o seguridad adecuado.
6= La desviacién estindar de la demanda en el periodo analizado.
TC= Tiempo de cobertura del inventario.

Nota: Diego Luis Saldarriaga Disefio, optimizacion y gerencia de centros de distribucién: almacenar menos,
distribuir mas. Segunda edicién. Bogota- Colombia: Zona logistica, 2017, pp. 101-102.

Ahora para obtener la necesidad de area principal se realizara un procedimiento que permite
llegar de una manera técnica a una cantidad adecuada, que con la informacion de ventas
proyectada que se tenga a mano por parte de la organizacion para el calculo de media 'y
desviacion de las proyecciones versus los datos realmente observados tenemos que:

Generalmente estas proyecciones o estimaciones se traducen en un crecimiento especifico de
las &reas de almacenamiento permite conocer a partir de las ventas del pasado, la necesidad
aproximada del centro de distribucion. Después con el conocimiento de la demanda futura nos
dirigimos a ver la necesidad de area que es un punto clave si se quiere tener un aproximado a la
optimizacion del proceso de almacenamiento de productos terminados:

Fig. 40 Formula necesidad de area.
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DF

Fe
Na = *
a Fal Ae = Fp
Donde:

Na= Necesidad de area.

D F=Necesidad de unidades a almacenar en cada momento.
Fe= Factor de estiba (Pallet).

Fal= Factor de altura.

Ae= Area de la estiba (Pallet).

Fp= Factor de pasillo.

Nota: Diego Luis Saldarriaga Disefio, optimizacion y gerencia de centros de distribucién; almacenar menos,
distribuir mas. Segunda edicion. Bogota- Colombia: Zona logistica, 2017, pp. 101-102.

Cuando conocemos todas las variables que estan en funcién de la formula necesidad de area,
empezaremos por conocer las ventas para un periodo de 10 meses, esto viene acompariado de sus
cifras porcentuales que demuestran la incidencia mensual de cada valor, adicionalmente el

desglose de datos adjunto al célculo:

Tabla 25 Ventas mensuales de los ultimos 8 meses bodega de calidad

Mes... Ventas... %...
Enero 31.858,52 10,1%
Febrero 34.766,13 11,1%
Marzo 25.191,76 8,0%
Abril 29.628,80 9,4%
Mayo 33.797,79 10,7%
Junio 30.716,66 9,8%
Julio 32.828,64 10,4%
Agosto 35.425,75 11,3%
Septiembre 32.137,60 10,2%
Octubre 28.248,71 9,0%
Total 314.600,360 100,0%

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por la organizacion.
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Tabla 26 Datos necesarios para el calculo de necesidad de area

Nivel de Servicio z 95%
Tiempo de Cobertura del Inventario (dias) Vit 21,08
Factor de Estiba Fe 45
Factor de altura Fal 4
Area de Estiba Ae 1,2
Factor de Pasillos Fp 1,4

Fuente: Elaboracidn propia con informacién suministrada por la organizacion.

Tabla 27 Resumen de los resultados para el calculo de necesidad de &rea

Proyeccion de Ventas 31460,036

k 1,645
Raiz (\Vt) 4,591
Desviacion 3129,131

Demanda de Seguridad | 23631,226
55091,262]Se debe tener disponibilidad para guardar estas unidades para 8 meses

Demanda 6856 rmes
Na 514,185 |m2
Numero de Posiciones 1.224 |Posiciones

Fuente: Elaboracién propia con informacion suministrada por la organizacion.

Para culminar, en sintesis, el calculo de necesidad de area nos muestra que mensualmente se
deben estar almacenando 6886 unidades en la organizacion; para un area de 514.185 m2 que en
un principio y segun la capacidad instalada era de 5000 unidades para un area de 50.577 m2 si se
observa las tablas (22) de indicadores KPIs encontramos este valor. Entonces si hacemos la
sustraccion, queda un resultado de 1886 unidades por almacenar; para abreviar se puede de igual
forma bajar la cantidad de 1886 unidades, cambiando e implementados los sistemas de

almacenamiento que se mencionan a lo largo del documento.
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Costo de la alternativa de propuesta

A continuacion, detallaremos las inversiones asociadas a la propuesta de disefio de
almacenamiento que, para los cambios de sistemas de almacenamiento propuestos por el autor,
tiene los siguientes valores en base a las dimensiones y capacidad maxima que lleva esta
propuesta: Cotizacion de inversiones para sistemas propuesto de almacenamiento. Cotizacion de
inversiones para sistemas propuesto de almacenamiento:

Tabla 28 Cotizacién de inversiones para sistemas propuesto de almacenamiento

Sistema Propuesto... Unidades almacenadas... |Precio Aproximado...
Sistema Rack Cantiléver Pesado 75-90|unds/rollos 80,00-120,00|US
Sistema almacenamiento entresuelo o mezzanine 1360-1400|unds/a piso 5.000,00-70.000,00|US
Sistema Rack Doble Profundidad/Tunel peatonal 12|{unds/paletizadas 30,00-50,00{US

Fuente: Elaboracion propia.

Siendo de mayor inversion el sistema de almacenamiento mezzanine ya que su rango de
precio es amplio debido a las configuraciones y posibles montajes que ofrecen diferentes
proveedores de productos, donde algunos ofrecen el sistema de almacenamiento con proteccion
contra la corrosion y complementos para el mismo sistemas como lo son las zonas de seguridad,
puertas corredizas, escaleras, barandillas, pisos metalicos que se encuentra de diferentes tipos ya
sea metalicos estriados, ranurados o emparrillado.

Recapitulando y tomado como muestra los indicadores KPIs para el encabezado de costos de
unidades almacenadas que para el mes de septiembre tiene un valor de $6,427 y 5,644 para el
mes de octubre, ahora y tomando los valores vistos en el apartado célculo de necesidad de area 'y
realizando la misma operacion tenemos que su valor es de $4,568 logrando asi una reduccion en

costo de unidades almacenadas.
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También bajo el contexto de utilizacion de pasillo que en un principio es de 113% en el mes
de septiembre y 105% para el mes de octubre lo ideal de este indicador es que sea <=95% que,
con la propuesta de disefio, al mitigar las variedades de productos que se alojan en el pasillo se

ve la viabilidad de reduccién de este indicador.
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Conclusiones

Para mitigar el desaprovechamiento de la zona logistica de productos
terminado en la empresa KAZZANI debe ajustar sus procesos de
almacenamiento “si lo desea y ve conveniente”, a los sistemas que a lo largo
del documento hace referencia el autor.

El layout base y el propuesto con las mediciones hechas por el autor es una
herramienta Util que brinda informacion de todas las areas que forman parte de
la organizacion, esto detalla los espacios que ocupan las operaciones. Como se
observa a través de todo el documento, el layout es una herramienta Gtil de
manejo de informacion, que puedes ser sujet6 a transformaciones partiendo de
las mediciones iniciales.

Todas las fichas técnicas de los diferentes sistemas de almacenamiento que se
plantean en estes mismo documento recopilan informacién util al momento de
solicitar o requerirse en términos de consulta, siendo una herramienta
complementaria a el proceso de almacenamiento.

Para la zona de almacenamiento de materias primas y productos
semielaborados que se reciben en la organizacion se propuso el cambio de
sistemas que en un principio podia recibir de 55-60 unidades de producto ahora
con este nuevo sistema propuesto podria albergar de 75-90 unidades de
producto siendo este un incremento sustancias a su capacidad, y que se ajusta a
la necesidad de espacio para la zona.

Se dedujo que, para la bodega de calidad, podria tener un crecimiento en su

capacidad de almacenamiento de 50% mas de sillas segun la referencia que se

112



maneje en la operacion, con la implementacion de un sistema de entresuelo o

mezzanine.

113



Recomendaciones

Se recomienda tener en cuenta los indicadores de desempefio KPIs que tiene
frecuencia anual lo que permite evaluar el desempefio para la organizacion, que a la
fecha de la emision de este documento y como se especifica en la formulacion de el
problema no se cumple con el primer afio desde el inicio dentro de las nuevas
instalaciones.

El indicador KPI utilizacion para la medicién en la bodega de calidad para los meses
de septiembre y octubre tiene valores que sobrepasan la perspectiva de uso, se
recomienda dejar de almacenar en el pasillo.

Se aconseja implementar la propuesta de tlnel ya que la organizacion cuenta con
montacargas y su costo es moderado; que en esencia tendria mas espacio para alojar
productos paletizados en la zona de almacenamiento de productos nacionales.

Se recomienda implementar el sistema de clasificacion ABC para la mercancia y
productos alojados en la bodega de calidad y a su vez guiar la zonificacién como lo
expone el autor usando la metodologia que mas se ajuste a sus necesidades.

Se sugiere contar con mas espacio de almacenamiento ya sea por compra 0
arrendamiento, adicionalmente ya que su planta de produccion tiene cercanias a la

ciudad capital
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ANEXOS
KASSANI_Planta_Tocancipa- Herramienta de CAD; planos y Layout.

Procedimiento de almacén.

Procedimiento logistico.

Procedimiento bodega de calidad.
Formato inspeccion materiales nacionales.

Formato inspeccién importados.

119



