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GLOSARIO

ALMACENAMIENTO A GRANEL : almacenamiento de productos sueltos, es
decir, de aquellos que no estan estructurados en forma de unidades de carga,
ademas de otros productos tales como liquidos, graneles, etc.

ALMACENAMIENTO EN BLOQUE : consiste en apilar las mercancias unas
encima de otras, formando bloques compactos. Es un sistema que se emplea
tanto para palets como para mercancia sin paletizar.

ALMACENAMIENTO ORDENADO : se puede definir como aquel tipo de
almacenamiento que otorga un Unico lugar para cada producto. Por lo tanto, se
trata de establecer los espacios adecuados de tal forma que en los mismos no
puedan colocarse mas que mercancias del mismo tipo.

APILADORA MANUAL: Evolucion del transpalet. Es una carretilla elevadora
gue permite el cargue y descargue de mercancia facilitando el acceso a alturas.
Dispone de dos horquillas inferiores fijas y dos maoviles con lo que es posible
superponer al menos 2 palets, quedando la parte fija a la altura del suelo.

CLIENTE INTERNO: todos los empleados de la organizacion.

EMPAQUE: producto sellante elaborado con un material polimérico y un iman
gue se utiliza en las puertas de las neveras.

ESTACIONES DE PICKING: sistemas basados en el principio “la mercancia
vigja hacia el hombre”. En este caso, se emplean medios mecénicos
denominados genéricamente carruseles que conducen las mercancias hacia
los preparadores de pedidos.

GRUPO FOCAL: reunién con modalidad de entrevista grupal abierta y
estructurada, en donde se procura que un grupo de individuos seleccionados
por los investigadores discutan y elaboren, desde la experiencia personal, una
tematica o hecho social que es objeto de investigacion.

INVENTARIO: combinacion de materiales y/o materias primas que forman
parte de un proceso de prestacion de servicios y/o de manufactura.

JAULA : espacio dentro de la bodega, delimitado por una malla de alambre de
metal, con puerta, en el cual se encuentra el material pequefio como tornillos,
vélvulas, puntillas, etc.

LAYOUT : distribucién en un plano de un espacio fisico.

MATERIAL EN CUSTODIA: es el material que se ha solicitado con anticipacion
y necesita ser almacenado mientras se requiere para el montaje o el servicio.



ORDEN DE SALIDA: documento en el cual se relacionan las referencias que
han sido solicitadas por los ingenieros y que autoriza al tenedor para recibir el
material.

PALET: armazdén de madera, plastico u otros materiales empleado en el
movimiento de carga ya que facilita el levantamiento y manejo con pequefias
gruas hidraulicas, llamadas carretillas elevadoras.

PICKING: se entiende por Picking el conjunto de tareas o de actividades,
destinadas a extraer y acondicionar exactamente aquellas cantidades de
productos que satisfacen las necesidades de los clientes del almacén, las
cuales se manifiestan a través de los pedidos.

PICKING IN SITU: operacion basada en el principio de “hombre viaja a la
mercancia’. Segun este procedimiento, el preparador de pedidos recibe una
lista de picking o “picking list” donde aparecen los articulos y cantidades de los
mismos que componen el pedido. Con esta lista el preparador se trasladara a
la ubicacion donde se encuentran los distintos productos. Para ahorrar
recorridos innecesarios la lista de picking ird ordenada segun la ubicacion de
cada producto.

PROCEDIMIENTO: modulos homogéneos que especifican y detallan un
proceso, los cuales conforman un conjunto ordenado de operaciones o
actividades determinadas secuencialmente en relacion con los responsables de
la ejecucién, que deben cumplir politicas y normas establecidas sefalando la
duracién y el flujo de documentos. Por ejemplo: procedimiento para pago de
noémina, cobro de cuentas por servicios prestados, compra y suministro de
materiales, etc.

PROCESO: un proceso se puede definir como una serie de actividades,
acciones o eventos organizados interrelacionados, orientados a obtener un
resultado especifico y predeterminado, como consecuencia del valor agregado
gue aporta cada una de las fases que se llevan a cabo en las diferentes etapas
por los responsables que desarrollan las funciones de acuerdo con su
estructura organica.

ROTACION DE PERSONAL: cantidad de personas que ingresan y que se
desvinculan de la empresa. Esta se puede medir para toda la empresa o para
un area determinada de la misma.

TRANSPALET MANUAL: es un tipo de carretilla manual que forma parte del
equipo basico de trabajo en el caso de acarrear bultos pesados, y que por su
simpleza y eficacia tiene para si el uso generalizado de la manutencion y
traslado horizontal de cargas unitarias sobre paletas o palets y su operacion
desde los sitios de almacenamiento a los de operacion, particularmente con
maquinas, y viceversa.



VALOR: puede definirse de diversas maneras. Por ejemplo, si el criterio es el
dinero, el 20 por ciento de todos los articulos representa el 80 por ciento del
valor en dodlares de todos los articulos. Si el criterio es la tasa de uso, el 20 por
ciento de todos los articulos representa el 80 por ciento de los articulos usados
o vendidos con mayor frecuencia.

* Los significados de los términos almacenamiento a granel, almacenamiento en bloque,
almacenamiento ordenado, layout, picking y picking in situ son extraidos de LOPEZ
FERNANDEZ, Rodrigo. Logistica comercial, Gestion comercial y marketing: Madrid, Espafa:
ED. THOMSON PARANINFO, 2005. P&g. 80.

* Los significados de los términos apiladora manual, cliente interno, estaciones de picking,
grupo focal, palet, rotacién de personal y transpalet manual son adaptaciones de Internet.

* Las palabras empaque, jaula, material en custodia y orden de salida son expresiones usadas
por los trabajadores de Friocol Ltda.

* Los significados de los términos inventario y valor son extraidos de MULLER, Max.
Fundamentos de Administracion de Inventarios: Bogota, Colombia: GRUPO EDITORIAL
NORMA, 2004. Pag. 71.

* Los significados de las palabras procedimiento y proceso son extraidos de BELTRAN
PARDO, Luis Carlos. Instructivo para la elaboracion de los manuales de procedimientos y
funciones: Bogota, Colombia: UNIVERSIDAD NACIONAL DE COLOMBIA, Facultad de ciencias
econdmicas, 2005. Pag. 5.



RESUMEN

El presente documento tiene como fin describir la metodologia que se utiliza
para mejorar la calidad del servicio al cliente interno de Friocol Ltda. en cuanto
al despacho y devoluciébn de material para obras y servicio técnico y dar a
conocer los resultados que se obtienen al aplicar dicha metodologia.

Para llevar a cabo la mejora mencionada, se busca principalmente la
optimizacioén del tiempo del almacenista, lo cual se logra a través de una nueva
distribucion de la bodega basada en la clasificacion de las referencias de
acuerdo a su frecuencia de uso.

La clasificacion se basa en la regla 20 - 80 o también llamada Ley de Pareto.
Esta plantea que el 20% de los productos que se almacenan tienen una
rotacion significativa, y el restante 80% son referencias con poco movimiento.
Con esta teoria es posible realizar una nueva clasificacion denominada ABC,
en la que el 20% de los productos que rotan con mayor frecuencia se incluyen
en un grupo llamado el grupo Ay el restante 80% se distribuyen en dos grupos,
B y C siendo C el grupo de los productos con menor movimiento.

El desarrollo del trabajo se realiza por etapas, y la primera de ellas es un
diagnéstico de como se encuentra la bodega antes de iniciar a elaborar la
propuesta. Para esta etapa se desarrolla un grupo focal con los empleados que
influyen en el proceso de recepcion y despacho de material para obras y
servicio técnico con el fin de partir de situaciones y opiniones reales y contar
con una base obijetiva.

La segunda parte del trabajo, es el disefio de la matriz de clasificacion ABC
teniendo en cuenta el historial del afio 2008 en cuanto al movimiento del
inventario de la empresa el cual se encuentra registrado en el software
“Inventarios” que utiliza la compafiia. Para la elaboracién de la matriz se
utilizan los conceptos del abogado Max Muller, quien escribe en su libro
“Fundamentos de administracion de inventarios” acerca del tema.

Después de clasificar los productos por rotacion se elabora un nuevo layout del
almacén y se comienza a hacer la distribucion de los productos dentro de la
planta teniendo en cuenta que las referencias de clasificacion A son las que
mas cerca deben estar a la puerta de salida, los que con mayor espacio deben
contar para su manipulacién y los que deben estar mas controlados en cuanto
a desfases entre el inventario fisico y el registrado en el software.

Finalmente se disefla y se propone a gerencia un nuevo proceso para el
sistema de gestion de calidad de la empresa llamado gestion gerencial. Este
proceso contiene los procedimientos realizados por la gerente administrativa
incluidas las actividades de control de inventario.



INTRODUCCION

La importancia de la administracion de empresas se basa en su funcién de
hacer que los recursos sean productivos mediante la busqueda del logro de
objetivos a través de personas y técnicas dentro de una organizaciéon. Pero
para que una persona tenga la capacidad de actuar como administrador es
necesario que cuente con cierto conocimiento basico acerca del manejo de
empresas y la mejor forma de obtener dicho conocimiento es desarrollando
proyectos aplicados que permitan comprobar las teorias planteadas por los
expertos en administracion.

Por lo anterior es que la autora de esta investigacién, como estudiante de
Administracion de Empresas Dual de la Universidad Autonoma de
Bucaramanga, ha decidido desarrollar un trabajo de grado que consiste en
proponer a la empresa Friocol Ltda. un sistema de administracion de
inventarios tipo ABC.

Friocol Ltda. es una empresa que ofrece servicios de refrigeracién, se
encuentra ubicada en la carrera 16 23-35 de la ciudad de Bucaramanga y fue
creada en agosto de 1957 por Don Gonzalo Diaz Corzo.

La empresa actualmente cuenta con una estructura organizacional funcional de
tipo vertical encabezada por un gerente general quien a su vez cuenta con el
apoyo de 6 areas administrativas que son: sistemas, proyectos, administracion,
recursos humanos, servicio técnico y finanzas.

El 4rea de administracion estd encargada del funcionamiento de 4
departamentos: compras, servicios generales, servicio automotriz, y venta de
repuestos.

Una de las funciones del departamento de compras es el manejo de los
inventarios de la empresa de manera que sea posible ofrecer un buen servicio
a clientes internos como lo son los técnicos de montajes, los de servicio
técnico, los de servicio automotriz y a las personas encargadas del almacén de
repuestos, empleados que requieren material para desarrollar sus labores.

Desde 1957 y hasta finales del afio 2007 se almacenaba el material de servicio
técnico, montajes, servicio automotriz y almacén de repuestos en una sola
bodega, y en enero de 2008 se cred una nueva destinada a almacenar
Unicamente el material que utilizan los técnicos de montajes y servicio técnico.
(Aunque existen referencias que son utilizadas tanto para prestar servicios
como para la venta en el almacén lo cual significa que se encuentran en las
dos bodegas y son llamadas referencias compartidas). Pero el servicio al
cliente interno de la nueva bodega no resultd 100% satisfactorio debido a
diversos factores, entre estos, la llegada de varios técnicos a la vez y con un
extenso listado de material por recoger, a la distribucion de la bodega y a la
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cantidad de productos sin movimiento, que generan costos de almacenamiento
y reducen el espacio en la planta.

Con el fin de dar soluciébn a lo anterior y mejorar el servicio, se plantean
preguntas como: ¢Es la inexistencia de un sistema de inventarios efectivo el
motivo de la ineficiencia en el proceso de recibo/despacho de material para los
técnicos de la empresa?, ¢Una mejor distribucion en planta de la bodega
permitiria la reduccién de los tiempos de espera de los técnicos e ingenieros al
solicitar el material? y ¢ Habra necesidad de eliminar o agregar pasos, formatos
y/o cargos dentro del proceso logistico actual utilizado por el almacenista de la
bodega de materiales para obras y servicio técnico?,

Para dar respuesta a lo anterior, se propone el disefio de un sistema de
administracion de inventarios tipo ABC con el objetivo de optimizar el proceso
de recibo y despacho de material para los técnicos de obras y servicios,
propuesta que al llevarse a cabo permite tener un control del material que se
almacena en la empresa mientras es utilizado para la prestaciéon de los
diferentes servicios que ofrece Friocol y propicia una mayor eficiencia en el
desempefio del almacenista y asi mismo efectividad en el proceso de
almacenaje.

“El sistema de inventarios con categorizacion ABC es un enfoque sobre
ubicacién de articulos que se basa en la Ley de Pareto. En 1907, el socidlogo y
economista italiano Vilfredo Pareto (1848-1923) expreso su creencia de que en
Italia entre el 80 y el 85 por ciento del dinero lo tenia so6lo entre el 15y el 20 por
ciento de la poblacion del pais. Al grupo pequefio y rico lo denominé minoria
vital y a todos los deméas mayoria trivial. Con el tiempo se conocié a esto como
la Regla 80-20 o Ley de Pareto.

El concepto representa la proposicion de que, dentro de una poblaciéon de
cosas dada, aproximadamente el 20 por ciento de ellas tiene concentrado el 80
por ciento del “valor” de todos los articulos, y que el restante 80 por ciento
solamente concentra el 20 por ciento del valor total de los articulos. Valor
puede definirse de diversas maneras. Por ejemplo, si el criterio es el dinero, el
20 por ciento de todos los articulos representa el 80 por ciento del valor en
dolares de todos los articulos. Su criterio es la tasa de uso, el 20 por ciento de
todos los articulos representa el 80 por ciento de los articulos usados o
vendidos con mayor frecuencia.

De modo correspondiente, para asegurar un control eficiente del inventario
fisico, si se utiliza como criterio la popularidad (frecuencia de llegada vy
utilizacion en el interior de las instalaciones), en general la localizacion mas
productiva de cada articulo es la posicién de almacenamiento mas cercana al
punto de uso de dicho articulo. Las unidades de existencias se dividen en
categorias A-B-C, donde la A representa los articulos mas populares y de uso
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mas frecuente (la minoria vital), la B representa los siguientes mas atractivos, y
la C los de movimiento mas lento”. *

La labor de proponer dicho sistema implica la investigacion, en fuentes
académicas, de temas relacionados con el manejo de inventarios Yy
administracion de personal. Ademas requiere el uso de diferentes instrumentos
de recoleccién de informacién como el cuestionario, la técnica de observacion,
el grupo foco y la entrevista estructurada, cada uno con su respectiva forma de
andlisis. Y tanto para la elaboracion de la propuesta como para su desarrollo
es necesario el aporte de diferentes personas como docentes, empleados de
Friocol, expertos y estudiantes. También se requieren recursos institucionales,
materiales y econdmicos. Con algunos de ellos se cuenta y otros es necesario
adquirirlos.

Al ser la descrita una propuesta de estrategias administrativas, es un proyecto
que contribuye al desarrollo del conocimiento cientifico, pues se requiere
profundizar en el tema de la clasificacién ABC y llevar a cabo un proceso en el
gue su entrada es una investigacién con cuyos resultados procesados se llega
al planteamiento de estrategias de solucion.

En cuanto a aspectos econdémicos, el desarrollo del proyecto por parte de un
estudiante en formacién permite a Friocol Ltda. ahorrar la inversién en una
persona especializada que realice la investigacion y plantee soluciones.
Ademas, la aplicacién parcial del proyecto permite ahorrar tiempo y dar a la
empresa valor agregado en cuanto a la imagen de la organizacion y servicio al
cliente.

Todo redunda en favor del rendimiento general de la empresa y del estudiante.
La gerencia de FRIOCOL LTDA se beneficia con la propuesta al recibir una
retribucién por su labor como empresa formadora del modelo Dual y el
estudiante, al aplicar los conocimientos adquiridos durante siete semestres de
preparacion como profesional. Al mismo tiempo, se brindan beneficios para los
clientes tanto internos como externos, al obtener una mayor satisfaccion en
cuanto al servicio.

El logro del objetivo se alcanza en 4 fases:

1) Se comienza con el analisis del actual proceso logistico utilizado en la
bodega de materiales para obras y servicio técnico de Friocol Ltda. mediante el
estudio de un diagndstico previamente elaborado y con el fin de identificar
demoras innecesarias y asi evidenciar la falta de un sistema adecuado de
administracion de inventarios.

2) Seguido de ello se procede a disefiar un Sistema de Administracion de
inventarios para la empresa utilizando la técnica de clasificacion ABC con el fin
de ubicar técnica y apropiadamente los materiales y minimizar los

! MULLER, Max. Fundamentos de Administracion de Inventarios: Bogota, Colombia: GRUPO
EDITORIAL NORMA, 2004. Pag. 71.
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desplazamientos del almacenista y que la empresa cuente con un proceso
simplificado que permita optimizar la atencién al cliente interno fijando sus
controles principalmente en los productos de mayor rotacion.

3) Se elaboran los manuales funcionales del proceso de bodegaje, mediante la
construccion del manual de procedimientos para la funcion de almacenaje y la
actualizacion del manual de funciones de la empresa, esto con el fin de definir
actividades de una manera acorde al sistema de administracién de inventarios
disefiado y que la empresa cuente con una base de datos confiable que se
ajuste a las funciones reales de los empleados.

4) Finalmente, se evallan los resultados obtenidos en la aplicacién parcial del
sistema propuesto mediante la confrontacion de los tiempos y satisfaccion del
cliente interno registrados en el diagndstico con los registrados después del
desarrollo del proyecto.
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1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LABODEGA 2 DE
FRIOCOL LTDA

Después de plantear hipétesis acerca del problema que se presenta en la
bodega 2 de Friocol Ltda. en cuanto a la falta de calidad del servicio prestado a
los clientes internos, se decide realizar un diagnoéstico previo al planteamiento
de soluciones con el fin de contar con una base sélida que permita tomar
decisiones teniendo en cuenta acontecimientos y situaciones reales.

ANTECEDENTES

Hasta el aflo 2007 se utilizaba una sola bodega ubicada en el tercer piso de las
instalaciones de Friocol Ltda. para almacenar el material de todos los
departamentos, exceptuando lo correspondiente gases y liquidos. Esta bodega
estaba bajo la responsabilidad de un funcionario quien se encargaba de
controlar el inventario mediante el registro de las entradas y salidas de material
en el kardex manual, pues desconocia el funcionamiento del software de
inventarios ademas de no contar con un computador.

En ese entonces, los técnicos e ingenieros solicitaban el material en la medida
en gque se presentaban los requerimientos, originando una gran cantidad de
ordenes de salida (elaboradas por la secretaria de cada departamento).

El procedimiento consistia en que los técnicos debian llevar lar 6érdenes hasta
el tercer piso; una vez despachado, bajar el material hasta el muelle ubicado
en el primer piso, donde se cargan las camionetas y finalmente desplazarse
hasta el lugar donde se realizaria el trabajo.

Desde entonces, la empresa cuenta con un montacargas para bajar el material
mas pesado, pero se presentaban demoras al cargar las camionetas.

A partir del 2008 Friocol Ltda. cuenta con una bodega adicional en la cual,
hasta la fecha, se almacena el material de los departamentos de obras y
servicio técnico ademas de algunas referencias que solicitan los clientes en el
almacén de repuestos. Ahora, la bodega del tercer piso maneja inventario de
materiales de los departamentos de autos y almacén y la del primer piso,
ubicada frente al muelle, es utlizada para almacenar el material de los
departamentos de obras y servicio técnico.
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MODIFICACIONES ADOPTADAS A PARTIR DE LA CREACION DE LA
SEGUNDA BODEGA.

Con el fin de disminuir el nimero de o6rdenes de salida y optimizar el tiempo,
se asignd un espacio en la nueva bodega para el material en custodia, de
manera que los ingenieros ahora deben solicitar de una vez todo el material
que planean utilizar en cada obra, el cual sera almacenado alli y podra ser
retirado en la medida en que sea requerido.

En un comienzo, se presentaron muchos inconvenientes en esta nueva
bodega, por falta de un inventario adecuado y por las imprecisiones en las
funciones del encargado, lo que ocasioné el retiro de tres almacenistas en los
primeros diez meses, ya que al no tener claramente definidas sus labores
estaban sometidos a sobrecargas de trabajo con las correspondientes
consecuencias de estrés y bajo rendimiento. Ellos no sélo debian estar a cargo
de la bodega, también elaborar los empaques que vende la empresa y ademas,
ocasionalmente tenian que elaborar las 6rdenes de salida y solicitudes de
material. Adicionalmente, la presion a la que estaban sometidos por parte de
los clientes internos, quienes, desconociendo la cantidad de trabajo que estas
personas tenian, no se les prestaba ningun tipo de colaboracion

A raiz de las frecuentes quejas de los ingenieros y técnicos por los desfases
entre el inventario fisico y el registrado en el sistema y la alta rotacion de la
persona encargada del manejo del almacén, se buscé una explicacién a esta
situacion y fueron encontradas dos causas: 1) Las bodegas estaban separadas
fisicamente pero el software seguia siendo el mismo, pues todas las
referencias estaban en un solo grupo y 2) No se habia realizado un inventario
adecuado. Identificado este problema, la empresa comenz6é a buscar
soluciones.

En octubre de 2008, asumidé el cargo de almacenista la persona que
actualmente lo desempefa. Pasados dos meses, se elimind de sus funciones
la elaboracién de los empaques, funcion que se asignd a otra persona, pero
persistia el problema de los desfases entre inventarios, a raiz de lo cual la
ingeniera de sistemas comenz0 a trabajar en el software, logrando, en febrero
de 2009, separar en el sistema cada bodega lo que permite mantener un mejor
control de los inventarios. Para que esto fuera posible fue necesario realizar un
inventario fisico durante dos fines de semana en enero de 2009.

Actualmente, se tiene un mejor control de los inventarios y las funciones del
almacenista estdn bien definidas, pero aun hace falta mejorar el servicio al
cliente interno optimizando el tiempo de despacho de mercancias y mejorando
el control del material en custodia.?

2 Luz Helena Jaimes (Gerente Administrativo de Friocol Ltda.) Entrevista, Bucaramanga, Enero
de 2008.
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PLANEACION DEL GRUPO FOCAL (Protocolo)

Se elabora previo a la reunién, un libreto que describe la presentacion, el
objetivo, las teméticas, los asistentes y el cuestionario del grupo focal. (Ver
Anexo A. Libreto grupo focal).

La presentacion describe la idea de lo que se desea lograr con el desarrollo del
grupo focal, el protocolo para el desarrollo del mismo y la teméatica a trabajar;
ésta culmina haciendo alusidn al objetivo final.

Las teméticas principales de analisis son: el almacenista, el comportamiento y
actitud de los usuarios del almacén, el funcionamiento del software, las
condiciones fisicas de la bodega, algunas opiniones generales y propuestas de
mejora.

Los invitados a participar del grupo focal son una muestra (calculada por la
técnica de juicio y criterio) de 6 de las personas que participan en el proceso de
recibo y despacho de material para obras y servicio técnico. Estas personas
son: almacenista de bodega 1, almacenista de bodega 2, ingeniera de
sistemas, ingeniero de montajes, técnico de montajes y técnico de servicios.

DESARROLLO DEL GRUPO FOCAL

Para el desarrollo del grupo focal, la gestora del proyecto actia como
moderadora y va realizando las preguntas elaboradas previamente vy
registradas en el libreto. La persona que desea opinar, pide la palabra y da su
punto de vista. La moderadora va tomando nota de los aportes de los
participantes los cuales pueden verse en el Anexo B. Resultados del grupo
focal.

DIAGNOSTICO FINAL

Después de llevar a cabo el grupo focal puede se obtienen algunos resultados
que se presentan en la tabla 1. Con el fin de evidenciar cada conclusién se
muestran algunas fotografias de acuerdo a la situacién (Ver tabla 1).
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Tabla 1. Diagndstico final de acuerdo a los resulta

CONCLUSION

Se requiere el
compromiso de
todo el personal

involucrado en los
despachos de
materiales.

IMAGEN

dos del grupo foco

IMAGEN

Es necesario
establecer una
logistica funcional
para un mejor
aprovechamiento
del espacio.

Debido a la
cantidad de
mercancia es
imprescindible la
correcta
organizacion de
la misma con el
fin de una mayor
eficiencia en
cuanto a la
estanteria.

La mercancia de
mayor volumen
debe ser ubicada
en una zona
especifica para
descongestionar
los pasillos
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Es necesario
aprovechar mejor

el espacio y i LR LARRIE RURER 00SRE0 80800 RAREL AN S0AT B0
deshacerse de la
basura que esta

ocupando un
espacio bastante
significativo en la

empresa.

Es necesario
aprovechar mejor
el espacio y
deshacerse o
ubicar mejor las
referencias que
no rotan.

El material en
custodia necesita
un mayor control

y organizacion

Fuente: Resultados del grupo focal. Bucaramanga. Ju  nio 2009

También se manifiesta que a los técnicos no les es posible colaborar al
almacenista cuando lo ven muy ocupado ya que no se les permite el ingreso a
la bodega, aunque se considera deben ser mas pacientes, esperar y de esa
manera apoyar el orden en el proceso.

En cuanto al sistema de informacion, se esta trabajando en las mejoras del
software de inventarios y la prioridad es idear la mejor manera de avisar al
cliente interno cuando llega el material que han solicitado por orden de compra.

Finalmente, los asistentes al grupo foco manifiestan que es necesario planear
mejor la entrega de materiales. Se deben crear procedimientos que permitan
controlar el material desde que el cliente aprueba la cotizacién hasta que se
presta el servicio que solicitdé y manifiesta su recibo de conformidad.
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CALCULO DEL TIEMPO DE DESPACHO DE MATERIAL

A continuacion se presenta una medicion en minutos del tiempo que utiliza
diariamente el almacenista para el despacho de materiales para obras y
servicio técnico.

Los tiempos son calculados mediante la técnica de observacién no
participativa, la cual se aplica durante una semana del mes de junio de 2009 en
la que se diligencia diariamente un cuadro estructurado disefiado previamente
por la autora del trabajo.

Las variables que se manejan en el cuadro son definidas de manera que la
recoleccion y presentacion de la informacion pueda hacerse de forma clara y
organizada (Ver anexo B. Calculo del tiempo de despacho).

Los resultados del calculo del tiempo de despacho de material para obras y
servicio técnico son los siguientes:

Cuadro 1. Célculo del tiempo diario utilizado en el despacho de material

SI;”IYII'EE?/I% PROMEDIO PROMEDIO TOTAL
POR TOTALDE TOTAL DE MINUTOS
ORDEN ORDENES TIEMPO POR DIA
Delabs 20 5 97
De 6 a20 3 15 40
De 21 a 40 1 30 18
Mas de 40 1 60 36

TOTAL 24 111 191
En el cuadro 1 se evidencia que el almacenista utiliza 191 minutos al dia
despachando el material que le solicitan los técnicos a través de érdenes de

materiales.

Tabla 2. Tiempo utilizado para el desarrollo de las demas fu  nciones del
almacenista

TIEMPO APROXIMADO

OTRAS FUNCIONES (MINUTOS/DIA)

Recibo y préstamo de herramienta (revision) 80
Orden y limpieza de la bodega 60
Despachos de referencias al almacén y a autos 60
Documentacion 30
Recepcion de mercancia 60
Ocio 29
319
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La tabla 2 muestra el tiempo aproximado que utiliza el almacenista para realizar
las demas actividades que le corresponden segun su manual de funciones (319
minutos al dia).

Finalmente se presenta la distribucién del tiempo del almacenista en la que
puede verse que el tiempo utilizado en el despacho de material para obras y
servicio técnico es el mas representativo, pues solo en una actividad utiliza el
37% mientras que en las demas actividades que son aproximadamente 5,
utiliza el 63%.

Total minutos trabajados por dia: 510° (100%)
Total minutos utilizados en el despacho de material: 191 (37%)
Total minutos disponibles para las demas funciones: 319 (63%)

Ya comprendidos los verdaderos inconvenientes que se presentan en la
bodega 2 de Friocol Ltda. que influyen de forma negativa en la prestacion del
servicio de despacho de mercancia a los clientes internos de la empresa, es
posible plantear una solucién. La propuesta de solucién consiste en la
clasificacion de los productos que se encuentran almacenados en dicha
bodega de acuerdo a su rotacion, de manera que los productos que con mayor
frecuencia se despachan estén ubicados de forma estratégica con el fin de
reducir al maximo la distancia de los desplazamientos del almacenista y asi
lograr optimizar su tiempo.

3 (8 horas diarias x 60 minutos + 30 minutos extra que se trabajan al dia)  Horario: 7:30 a.m.
al2zmy2:00 p.m.a6:00 p.m.
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2. DISENO DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION DE INVENTA RIOS TIPO
ABC

Una vez efectuado el diagnéstico de la situacion actual de la bodega 2 de
Friocol Ltda. y hallar las inconformidades del cliente interno en cuanto a la
atencion recibida y las razones con las que el almacenista encargado justifica
el porqué de la calidad del servicio que se ofrece, se decide proponer como
solucion la aplicacion del sistema de administracion de inventarios tipo ABC el
cual permite clasificar el material de acuerdo a su rotacion. Para llevar a cabo
dicha clasificacion es necesario realizar una matriz cuya forma de elaboracion
elaboracion, caracteristicas y utilidad se describen a continuacion:

2.1 ELABORACION DE LA MATRIZ DE CLASIFICACION ABC

De acuerdo a lo planteado por el autor Max Muller en su libro Fundamentos de
administracion de inventarios, con el fin de darle una orientacion clara al disefio
del sistema, lo primero que se hace es definir que el “valor’ de los articulos en
este caso se basa en el criterio de tasa de uso, es decir, el 20 por ciento de
todos los articulos representa el 80 por ciento de los articulos usados con
mayor frecuencia y no en el valor en pesos de las referencias.

De modo correspondiente, para asegurar un control eficiente del inventario
fisico, debido a que se utiliza como criterio la popularidad (utilizacion en el
interior de las instalaciones), la localizacion mas productiva de cada articulo es
la posicién de almacenamiento mas cercana al punto de uso de dicho articulo.
Las unidades de existencias se dividen en categorias A-B-C, donde la “A”
representa los articulos mas populares y de uso mas frecuente (la “minoria
vital”), la “B” representa los siguientes mas atractivos, y la “C” los de
movimiento mas lento.

En este caso, la provisidbn a clientes internos es el principal objetivo del
ambiente de distribucién. Por consiguiente, el punto de uso es la plataforma de
embarque, con una asignacion técnicamente definida.

Con el fin de dividir un inventario en categorias A-B-C, es necesario crear una
matriz ordenada, que presente todas las unidades de existencias en orden de
importancia descendente y permita calcular aquellos articulos que representan
la mayor concentracion de valor.

Antes de entender co6mo esta constituida la matriz en términos matematicos,
debe explorarse la informacion que presenta.

2.1.1 Lo que muestra la matriz . La columna A es simplemente un listado

secuencial del nimero de unidades de existencias que forman la poblacion
total.
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Recuérdese que la ley de Pareto comprende dos componentes. El primer
componente se refiere al porcentaje que un grupo de articulos representa sobre
el total de los articulos, y el segundo componente corresponde al valor
porcentual que tiene el mismo grupo de articulos si se compara con el valor
combinado (o total) de todos los articulos.

La columna G muestra el primer aspecto y la columna F muestra el segundo
aspecto.

Después de crear la matriz, una revisiéon de la columna F conduce a decisiones
con respecto a donde debe estar el corte para cada categoria (A-B-C). No
existe regla general. La decision es sentido comun, intuitiva

2.1.2 La creacioén de la matriz. El programa de software de Friocol contiene un
maddulo generador de informes que permite extraer de la base de datos general
una diversidad de campos de informacion, tales como identificadores de
unidades de existencias, descripciones y cantidades, y grabarlos en un archivo
formateado de manera genérica. Dicha informacién puede luego exportarse a
alguno de los programas de hoja de célculo mas comunes, que para este caso
es Microsoft Excel. En lugar de acometer la tarea de digitar los datos
necesarios para ingresar la informacion que se halla en las columnas B, C y D,
se utiliza el generador de informes para obtener dicha informacién y luego se
exporta a una hoja de célculo.

La columna A muestra el nimero de unidades de existencias que se analizan.
Esta organizada en secuencia numérica ascendente (1, 2, 3...).

La columna B muestra los identificadores o nimeros de los articulos.

La columna C muestra la descripcion de los articulos.

La columna D muestra la cantidad del uso anual de los articulos.

Como se trata de un ambiente minorista o de distribucién, donde los inventarios
estdn compuestos por productos terminados, la columna D contiene las
cantidades usadas en los 12 meses del afio calendario inmediatamente
anterior. Las tasas de uso de los 12 meses inmediatamente anteriores
mostraran todas las tendencias con respecto a los productos.

Los datos necesarios para la columna D se determinan multiplicando los
articulos respectivos en la lista de materiales por la cantidad de articulos que

van a elaborarse.

La columna D se organiza en orden descendente, con los articulos de mayor
uso puestos en la parte superior, y el articulo mas inactivo en la parte inferior.

La columna D es el campo de ordenamiento. No obstante, si se ordenara, la
informacion contenida en ella se disociaria de las unidades de existencias que
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representan los datos, informacién que se muestra en las columnas B y C. Por
lo tanto, la gama de ordenamiento comprende a las columnas B, C y D, de
manera que toda la informacién relacionada se ordena junta.

La columna E muestra el total acumulado de la columna D. Con el fin de derivar
el valor porcentual de cierto nimero de articulos en comparacién con el valor
de todos los articulos, es necesario establecer tal valor global, asi como el valor
que pueda poseer cualquier nimero dado de articulos sumados. Esto es lo
gue hace la columna E.

La primera casilla de la columna E muestra lo mismo que la primera casilla de
la columna D. Y la suma de las dos primeras casillas de la columna D da como
resultado la segunda casilla de la columna E. La suma de las tres primeras
casillas de la columna D es igual a la tercera casilla de la columna E. La suma
de las primeras 17 casillas de la columna D da como resultado el dato de la
casilla 17 de la columna E, y asi sucesivamente.

El dato que aparece en la ultima casilla de la columna E muestra el valor de
uso sumado de todos los articulos. La informacion de cualquier casilla dada de
la columna E muestra el valor de todas las unidades de existencias anteriores,
sumado al valor de esa casilla especifica.

La columna E es el segundo aspecto de la Ley de Pareto. Muestra el valor
porcentual que tiene un grupo de articulos cuando se compara con el valor total
de todos los articulos.

La columna F se obtiene al dividir cada una de las casillas de la columna E por
el dltimo valor de dicha columna. En otras palabras, el primer valor de la
columna F resulta de dividir la primera casilla de la columna E por la Ultima
casilla de la misma columna. El valor que se halla en la segunda casilla de la
columna F se deriva de dividir la cantidad la cantidad que Imagen en la
segunda casilla de la columna E por la ultima casilla de la misma columna, y
asi sucesivamente. Utilizando terminologia aritmética, cada casilla de la
columna E actia como numerador, la ultima casilla de la columna E es el
denominador, y el cociente se encuentra en la columna F.

La columna G es el primer aspecto de la Ley de Pareto. Muestra el porcentaje
de cada un de los articulos en comparacion con el total.

La columna G se deriva dividiendo cada una de las casillas de la columna A por
el Ultimo ndmero de esta misma columna; en otras palabras, el primer valor de
la columna G resulta de dividir la primera casilla de la columna A por la dltima
casilla de la misma columna. El valor que se halla en la segunda casilla de la
columna G resulta de dividir la cantidad que aparece en la segunda casilla de la
columna A por la ultima casilla de la misma columna, y asi sucesivamente.

Luego de crear la tabla, se observan las columnas F y G y se decide donde se
desea situar el corte de las categorias A, B y C. Entonces los productos se
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disponen de acuerdo con la categoria en la cual se encuentren. Esta
clasificacion se ubica en la columna H

Se recomienda ver la matriz ya que esta permite tener mayor claridad acerca
de la forma como se realiza la clasificacion, (Ver anexo C. Matriz_de
clasificacion ABC)

La matriz muestra informacién de las referencias que tuvieron movimiento
durante el afio 2008 en Friocol Itda. Dicha informacion se presenta a través de
un listado que muestra el codigo, la descripcion del producto y la bodega en la
cual se encuentran almacenadas las diferentes referencias. Esto para la
primera tabla.*

Las tablas 2 y 3 muestran la clasificacion de las referencias de acuerdo a la
bodega en la que se encuentran almacenadas. Y en las siguientes 15 tablas se
encuentra la matriz de clasificacion ABC por cada una de las unidades de
medida que se utilizan en Friocol Ltda., las cuales son:

1. Caja 2 Carreta

3. Dieciséis 4, Galén

5. Garrafa 6. Kilo

7. Libra 8. Litro

9. Metro 10. Metro cubico
11. Metro cuadrado 12. Rollo

13. Tarro 14. Tira

15. unidad

La clasificacién por unidad de medida se realiza debido a que los productos
tienen diferente forma y estado fisico y por tanto su unidad de medida varia.
Esta es la razon por la cual deben elaborarse 15 matrices de clasificacion ABC.

Finalmente, se extrae de las matrices un listado de los productos de
clasificacién A, con el fin de comprobar la presencia de la Ley de Pareto. (Ver
anexo D. Productos A)

Las referencias que estan en letra de diferente color son las llamadas
“referencias compartidas” es decir, las que se encuentran en las dos bodegas
debido a que se utilizan para la prestacion de servicios y ademas se venden
por el almacén de repuestos.

* Los datos se obtienen del software de la empresa: FRIOCOL LTDA. Inventarios. [Base de

datos]. Administrada por la ingeniera Silvia Salcedo. Consultada por Ultima vez el 15 de julio de
2009.
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Tabla 3. Presencia de la Ley de Pareto

Total Productos en Bodega 2 1.568 100%
Total Productos A 287 18%
Total Productos By C 1.277 82%

La relacion que se presenta en la bodega 2 de Friocol es: 18% - 82%, es decir,
el 18% del total de los productos almacenados tienen una rotacién significativa.

2.2 REDISTRIBUCION DE LA PLANTA FISICA

La organizacion de los espacios fisicos, el control de los movimientos de
mercancias, la normativa de seguridad e higiene y la definicion clara de
funciones, son factores claves para determinar la capacidad competitiva de una
organizacion, ya que de esto depende el buen manejo y administracién del
material con el que la empresa brinda sus servicios.

2.2.1 Descripcion de la situacion actual . Actualmente la bodega 2 de Friocol
Ltda tiene las siguientes caracteristicas:

2.2.1.1 Necesidad de almacenaje . En Friocol, empresa de servicios, se
almacena material con el fin de surtir a los técnicos e ingenieros de manera que
les sea posible el montaje de equipos o la prestacion de servicio técnico. La
idea, es no detener el proceso productivo como consecuencia de falta de
materiales o suministros. Ademas, el almacenaje permite aprovechar los
descuentos que ofrecen los proveedores por compras al por mayor y hacer
frente a los retrasos que surgen en ocasiones por parte de ellos.

2.2.1.2 Actividades de almacenaje. En Friocol, las actividades de almacenaje
son:

1. Recepcion, control y verificacion de mercancia: una vez la mercancia
llega a la puerta de la bodega, el almacenista la recibe y la ubica en algun lugar
dentro del almacén y firma el recibido. Luego de ello, revisa que las cantidades
y el estado sean los relacionados y solicitados.

2. Ubicacién del material: después de verificar que la mercancia haya
llegado correctamente, el almacenista se dispone a ubicarla de forma ordenada
en los sitios establecidos para cada referencia.

3. Documentacion: el almacenista debe diligenciar el formato de “recepcién
de mercancia” relacionando la cantidad, la descripcion, el estado y el destino
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de la mercancia que llega, ademas de datos generales como el proveedor, la
empresa transportadora, fecha y hora de llegada, entre otros.

4, Entrega de material segun solicitudes a los técnicos e ingenieros:
después de recibir un listado de materiales que estan relacionados en una
“orden de servicio 0 de produccion” el almacenista debe buscar la mercancia
en las instalaciones de la bodega y entregarla a quien la solicita.
5. Custodia de material segun solicitudes de los ingenieros: en caso de que
al solicitar el material mediante una “orden de produccién o de servicios” el
ingeniero solicite que se almacenen en custodia determinado material, el
almacenista debe buscarlo y ubicarlo en el espacio correspondiente al
ingeniero que solicitd dicho servicio.
6. Recepcion, ubicacion y documentacion en caso de devoluciones: el
almacenista debe recibir de los técnicos o ingenieros el material sobrante de
obras o servicios y descargarlo en el sistema después de ubicarlo en las
instalaciones del almacén.
El descargue es realizado por el proveedor o la empresa transportadora y el
cargue es realizado por técnicos que requieren el material.
2.2.1.3 Capacidad. Las medidas del almacén de Friocol son:

+ Area Total: 255 Metros?
Altura: 6 metros Largo: 30 metros Profundidad: 8.5 metros

« Los cuartos de rejillas y de cafiuela miden: 23 Metros?
Altura: 2.66 metros cada piso ~ Largo: 5 metros Profundidad: 4.6 metros

« Lajaulay el mezanine miden cada uno: 44 Metros®
Altura: 2.66 metros cada piso  Largo: 10 metros  Profundidad: 4.4 metros

* La puerta mide:
Alto: 2.75 Largo: 2 . (Ver Anexo E. Medidas bodega 2)

Para la ubicacién de los productos en el almacén, se tienen en cuenta las
medidas de la estanteria y demas sistemas de almacenaje (Ver tabla 4).
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Tabla 4. Medidas de los sistemas de almacenaje en| a bodega 2 de Friocol

450 | x | 1.00 | = | 450 | x 3 = | 13.50 | EQUIPOS YORK 'Y SAMSUNG
025 | x | 025 | =] 0.06 | x 14 | =] 0.88 |CILINDROS PEQUENOS
042 | x | 100 | =] 042 | x 28 | =|11.76 | ESTANTERIA ACCESORIOS
085 | x | 575 | =]489 | x 1 = | 4.89 |ESTANTERIA TUBERIA
070 | x | 575 | =] 403 | x 1 = | 4.03 |ESTANTERIA TUBERIA
100 | x | 575 | = | 575 | x 1 = | 5.75 |ESTANTERIA TUBERIA
1.00 | x | 1.00 | = | 1.00 | x 17 17.00 | EQUPOS VARIOS ING
1.00 | x | 5.00 | = | 5.00 | x 1 5.00 | ESCALERAS
500 | x | 425 | = [21.25| X 1 21.25 | AULA REJILLAS Y CANUELA
075 | x | 100 | =] 075 | x 7 5.25 | BARRILES
075 | x | 075 | =] 056 | x 6 3.38 | BARRILES SIN BASE
075 | x | 075 | =] 056 | x 9 5.06 | CILINDROS GRANDES
250 | x | 0.75 | = | 1.88 | x 1 1.88 | ESTANTERIA HERRAMIENTA
200 | x | 075 | = ] 150 | x 1 1.50 |ESTANTERIA HERRAMIENTA
150 | x | 075 | = | 113 | x 1 1.13 |ESCRITORIO
8.00 | x | 250 | = 120.00| x 1 = | 20.00 | RECEPCION Y ALISTAMIENTO
200 | x | 200 | = | 4.00 | x 1 = | 4.00 |ZONA EMPAQUES

126.24 | TOTAL METROS CUADRADOS

Total espacio a ocupar con sistemas de almacenaje: 126,24 Metros?

Después de analizar la tabla 4 es posible concluir que el espacio libre para
pasillos es: 255 m? (4rea total de la bodega) — 126 (&rea utilizada para
almacenaje) m2 = 129 Metros ? lo cual equivale aproximadamente a la mitad
del total del almacén.

2.2.1.4 Disefio Fisico del almacén. Actualmente el almacén tiene una
distribucion realizada de acuerdo a conocimientos empiricos de algunos
empleados de la empresa y es la siguiente:

Las zonas con las que cuenta son:
Zona de carga y descarga: se encuentra fuera de la bodega y el ciclo de carga

y descarga es totalmente independiente del ciclo del trabajo propio del
almacén.

Friocol utiliza el sistema integrado, es decir, Unicamente hay un muelle que se
utiliza tanto para el cargue como para el descargue.

El recorrido del muelle a la bodega es de aproximadamente 9 metros y no hay
obstéaculos, (es directo).
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Imagen 1. Zona de carga y descarga — Muelle de Fri  ocol Ltda.

23/07/2009

FOTOGRAFIA de la zona de cargue. Bucaramanga. Julio  de 2009

Zona de recepcion y despacho: no esta definida una zona en la cual el
almacenista ubique la mercancia para revision o para alistamiento, por ahora,
se esta utilizando para ello, cualquier espacio de la bodega ya sea pasillo o
cualquier area despejada. Esto genera desorden en el almacén e incomodidad
para el almacenista, ademas, maximiza los tiempos ya que obstaculiza el paso
del encargado de la bodega.

El control de calidad se realiza, pero es necesario contar con un espacio
definido y amplio para ello.

Imagen 2. Zona de recepcién y despacho en la bodega 2 de Friocol Ltda.

23/07/2009

FOTOGRAFIA de la zona de recepcion. Bucaramanga. Ju lio de 2009
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Zona de almacenaje - estanteria: hay estanteria ubicada horizontal y
verticalmente, lo cual no permite el uso de una técnica definida para el
almacenaje; hay productos en el piso y apiladas diferentes referencias sin
ningun tipo de demarcacion.

Imagen 3. Zona de almacenaje- estanteria en la bode ga 2 de Friocol Ltda.

FOTOGRAFIA de la zona de almacenaje. Bucaramanga. J ulio de 2009

Zona de oficina: Unicamente se maneja un escritorio con el respectivo equipo
de oficina

El disefio  requiere una mejor ubicacion de la estanteria enfocada mas
técnicamente.

Con el fin de tener una mayor claridad de la situacion actual de la bodega, se
elabora su distribucién fisica en un plano (Ver Anexo F. Layout Actual)

2.2.1.5 Transporte Interno. En Friocol, generalmente la mercancia se carga
en los hombros o en las manos, pues se manejan referencias con tamanos
medianos y pequeiios y pesos ligeros, aunque algunos productos requieren de
la utilizacion del transpalet manual, o de la apiladora manual.
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Imagen 4. Transpalet manual (carretilla de Friocol)

FOTOGRAFIA del transpalet manual. Bucaramanga. Juli o de 2009

Imagen 5. Apiladora manual (montacargas de Friocol)

30/07/2009

FOTOGRAFIA de la apiladora manual. Bucaramanga. Jul  io de 2009

También se usan unas ruedas a las que llaman patines, en ellas se transportan
equipos pesados ubicando una en cada esquina.
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Imagen 6. Patines

FOTOGRAFIA de los patines. Bucaramanga. Julio de 20 09

Cuando el almacenista no puede alzar el material solo, recurre a la ayuda de
alguno de los técnicos que se encuentre en el taller en el momento que
requiere levantar algo muy pesado.

2.2.1.6 Codificacion. Actualmente, la mercancia se encuentra codificada y
registrada en software. Los codigos fueron definidos por personal de la
empresa en el momento del disefio del software y tienen 3, 4 6 5 digitos. Cada
cbédigo comienza con una letra la cual representa la inicial del nombre del
producto y le siguen 2, 3 6 4 numeros. Ejemplo: Nombre de la referencia:
Thinner Codigo: TO73.

2.2.1.7 Ubicacion. El almacén cuenta con un sistema de ubicacion de tipo
“almacenamiento ordenado”, pues los productos tienen cada uno sus espacios
definidos, y en caso de que no haya existencias de una referencia, se deja el
libre ese sitio. Los espacios de cada referencia estan sefialados con un
hablador que muestra el cédigo y la descripcién del producto, un ejemplo de
ellos se muestra a continuacion.
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Imagen 7. Habladores para sefializacién de espacios para cada  referencia

CD -06

LJS4SOB(D2D4VDCDOPPAAN)
12"X12"

Fuente: Formato Habladores. Archivo digital de la b  odega 1 de Friocol
Ltda. Bucaramanga

2.2.1.8 Zonificacion y picking. No hay sistema definido de localizacion, el
almacenista debe buscar la mercancia donde esté ubicada cada vez que
requiere algo; por ello es dificil encontrar a veces el material cuando no se tiene
experiencia en la bodega.

2.2.1.9 Sistemas de almacenaje. Los sistemas de almacenaje que se utilizan
en el almacén de materiales para obras y servicio técnico son:

Almacenamiento en blogue: para algunos equipos que por espacio no caben en
la estanteria se usa este tipo de almacenamiento, se apilan en blogues y estan
paletizados.

Imagen 8. Almacenamiento en bloques en la bodega 2  de Friocol Ltda.

23/07/2009

FOTOGRAFIA del almacenamiento en bloque. Bucaramang a. Julio de
2009
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Estanterias convencionales fijas: en estas se almacenan todas las referencias
de tamafio mediano (dentro de la jaula) y grande como equipos.

Para barriles y cilindros no se usa un sistema definido, se ubican en el piso,
pero siempre teniendo en cuenta que el amoniaco de estar a cierta distancia
del oxigeno, del argon y del aire seco, ya que son gases que podrian provocar
un accidente si se mezclan con el amoniaco.

Un aspecto que vale la pena mencionar es que en la bodega 2 se maneja
también la herramienta que necesitan los técnicos, y el almacenista es
responsable del control y custodia de la misma.

Esta herramienta también tiene un espacio asignado para su ubicacién vy el
sistema de control que se utiliza es mediante la relacion en un formato
estructurado que debe ser firmado por los técnicos o ingenieros a medida que
se solicita y se entrega la herramienta.

Imagen 9. Estanterias convencionales fijas de labo  dega 2 de Friocol Ltda.

EEasaE ae

ERESRETE

28787/2009

FOTOGRAFIA de las estanteria convencional fija de | a bodega 2.
Bucaramanga. Julio de 2009

2.2.1.10 Seguridad Industrial. En la bodega 2 de Friocol Ltda., todos los
productos se almacenan bajo techo. A continuaciébn se describe como se
manejan en la empresa algunos aspectos importantes de éste tipo de
almacenamiento:

Pasillos despejados: falta organizacion, pues hay material ubicado en los
pasillos, lo cual no permite un 6ptimo desplazamiento al interior del almacén.
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Imagen 10. Pasillos de la bodega 2 de Friocol Ltda.

20/07/2007

FOTOGRAFIA de los pasillos de la bodega 2. Bucarama nga. Julio de 2009

Demarcacion: no existe ningun tipo de demarcacién de areas o zonas en la
bodega, lo cual dificulta mantener los pasillos despejados y los espacios sin
obstéculos, pues la mercancia se ubica sin técnica.

Imagen 11. Falta de demarcacion en la bodega 2 de F  riocol Ltda.

23/07/2009

FOTOGRAFIA de la demarcacion en la bodega 2. Bucara manga. Julio de
2009
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Sefalizacién: hace falta sefializacidon técnica, pues hay sefializacién individual
pero no para la estanteria, ni para los productos que no estan en estanteria,
como los barriles y cilindros. Falta sefializacion de zonas. En cuanto a las
zonas de ubicacion de material de seguridad, estan bien sefalizadas.

Imagen 12. Falta de sefializacién de estanteria en | a bodega 2 de Friocol
Ltda.

23/07/2009

FOTOGRAFIA de la sefializacion de estanteria. Bucara manga. Julio de
2009

Estanteria: es la adecuada, el tamafio de la estanteria es apto para los
productos que en ella se almacenan, pues no sobresalen. El material que
requiere ser cubierto, lo esta. Y el embalaje de los productos que estan
apilados es adecuado ya que soporta la mercancia que se ubica sobre el
mismo.

42



Imagen 13. Estanteria para equipos

FOTOGRAFIA de la estanteria de equipos. Bucaramang a. Julio de 2009

lluminacién: la iluminacién del almacén no es buena, se utilizan bombillos
amarillos y es dificil distinguir entre la luz prendida o apagada. Hay entradas de
luz por: algunas tejas; por la puerta y, por un portén (cerrado) que permite la
entrada de la misma por un espacio de 4 x 0.5 metros y esta ubicado al nor-
occidente de la bodega a una altura de 4 metros.

Ventilacién : hace falta un sistema de extraccién, pues el polvo, perturba el
estado de algunas referencias; ademas, en la bodega 2 se almacenan gases y
guimicos que por lo general, contaminan el ambiente.

Adicional a lo anterior, hace falta un sistema de ventilacién que brinde confort a
las personas que laboran en el almacén, ya que las altas temperaturas, en
ocasiones los afectan, principalmente a la persona responsable de elaborar los
empaques para nevera, pues trabaja con fuego.

Extintores : hay un solo extintor; es multipropésito y se encuentra ubicado en la
entrada del almacén, mas no cerca a los productos que podrian llegar a ser
inflamables tales como cilindros de: gas, acetileno, argén, varsol, thiner,
amoniaco; pegantes, pinturas, etc.

Instalaciones Eléctricas : son adecuadas, pues todas estan cubiertas por
canaletas y los tomas estan instalados correctamente.



Imagen 14. Instalaciones eléctricas de la bodega 2  de Friocol Ltda.

23/07/2009

FOTOGRAFIA de las instalaciones eléctricas. Bucaram  anga. Julio de 2009

2.2.2 Propuesta de redistribucién. A continuacién se presenta una propuesta
de distribucion con el fin de organizar técnicamente la bodega 2 de friocol Ltda.

2.2.2.1 Actividades de almacenaje . Las actividades de almacenaje a realizar
en la bodega 2 de la empresa son:

1. Descarga: Sigue siendo realizado por el proveedor o por la
transportadora.
2. Recepcion, control y verificacion de mercancia: una vez la mercancia

llega a la puerta de la bodega, el almacenista la recibe y la ubica en la zona de
recepcion (zona delimitada al interior de la bodega), para que sean verificados
tanto el estado como las cantidades.

3. Traslado a la zona de almacenaje: después de verificar que la mercancia
haya llegado correctamente, el almacenista se dispone a ubicarla de forma
ordenada en los sitios establecidos para cada referencia.

4, Documentacién: el almacenista debe diligenciar el formato de “recepcion
de mercancia” relacionando la cantidad, la descripcion, el estado y el destino
de la mercancia que llega, ademéas de datos generales como el proveedor, la
empresa transportadora, fecha y hora de llegada, entre otros.

5. Alistamiento y entrega de material segun solicitudes a los técnicos e

ingenieros: después de recibir un listado de materiales que estan relacionados
en una “orden de servicio o de produccion” el almacenista debe buscar la
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mercancia en las instalaciones de la bodega y si es necesario ubicarla en la
zona de “Alistamiento de material” y cuando la soliciten, debe entregarla.

6. Custodia de material segun solicitudes de los ingenieros: en caso de que
al solicitar el material mediante una “orden de produccion o de servicios” el
ingeniero solicite que se almacenen en custodia determinado material, el
almacenista debe buscarlo y ubicarlo en el espacio correspondiente al
ingeniero que solicitd dicho servicio.

7. Recepcion, ubicacién y documentacion en caso de devoluciones: el
almacenista debe recibir de los técnicos o ingenieros el material sobrante de
obras o servicios y descargarlo en el sistema y de ubicarlo en las instalaciones
del almacén.

2.2.2.2 Capacidad. El espacio del almacén continta siendo el mismo, pero la
capacidad varia debido a que se sacan equipos que no tienen movimiento y
que estan ocupando un espacio de aproximadamente 24m?. Estos equipos se
ubican en una de las bodegas del duefio de la empresa o se aprovecha el
espacio que se esta utilizando para los desechos de material el cual es un
espacio significativamente amplio.

2.2.2.3 Disefio fisico del almacén. Se realiza un disefio fisico de la planta con
una distribucién que permite el eficiente aprovechamiento del espacio,
procurando que los productos tengan la mayor facilidad posible para entrar y
salir de la bodega y evitando largos recorridos y movimientos indtiles, ademas,
permitiendo la flexibilidad para la colocacion de los productos y la facilidad para
el control de las cantidades.

Para ello, se realiza la distribucion en un plano, (layout del almacén).

2.2.2.4 Zonas del almacén. En la nueva distribucion del almacén se tiene en
cuenta la ubicacion de las siguientes zonas:

Zona de carga y descarga: se usa el mismo muelle que se tiene actualmente,
este se encuentra ubicado en el parqueadero de la empresa y cargan y
descargan alli tanto los camiones que llegan con mercancia como las
camionetas, propiedad de la empresa, que llegan con material de obras o se
llevan material.

Zona de recepcion y alistamiento:  ubicada dentro de la bodega de manera
que el desplazamiento del almacenista es el minimo. La zona se encuentra
demarcada con lineas en el piso de color amarillo).

En esta zona se realizan las tareas de verificacion de cantidades, revision de
estado, control de calidad y alistamiento de mercancias para despacho.

45



Para la zona se destina un espacio lo suficientemente amplio e independiente.

Para el alistamiento se usa “Picking in situ”, pues el almacenista debe
trasladarse hasta donde se encuentran los productos y sacarlos para alistarlos.

Zona de almacenaje: se busca la mayor visibilidad de la mercancia y el menor
desplazamiento posible. Los espacios a ubicar para el almacenaje son los
siguientes:

Equipos York y Samsung — 3 estantes —4.5 X 1
Accesorios — 30 estantes — 1 x 0.46

Tuberia — 3 estantes — 5.7 x 1

Equipos Obras — Cajas de equipos 1 x 1) y otros
Rejillas — 11 estantes — 1 x 0.46

Escritorio — 1.50 x 0.75

Empaques — Mesa 2 x 1.25

Herramienta — 2 estantes — 2 x 0.75y 2.5 x 0.75
Barriles — 7 barriles 1 x 0.75 y 3 sueltos de 0.75 x 0.75
Cilindros — 14 cilindros — 0.25 x 0.25 y 9 cilindros 0.50 x 0.50 (separados por 6
m. minimo)

Escaleras — 10 escaleras ancho 0.50

Recepcion de mercancia y Picking

Se tiene en cuenta que los productos clasificados como A tienen diferente
unidad de medida y por tanto requieren diferente sistema de almacenaje:

Jaula: 80% Equipos 2%
Tuberia: 8% Cuarto 1%
Pasillo 6% Rejillas 1%
Barril: 2%

La estanteria es ubicada en un solo sentido y no se tienen pasillos
obstaculizados ni mercancia de diferentes referencias arrumada en los
espacios destinados para el desplazamiento del almacenista.

La ubicacion de las diferentes estanterias se realiza teniendo en cuenta la
clasificacion ABC donde los productos A son los productos con mayor rotacion
y los mas cercanos a la puerta de salida, lo anterior con el fin de que los
desplazamientos del almacenista sean los minimos en cuanto a distancia.

En la jaula, lugar donde se encuentra el 80% de los productos A, se decide
realizar una distribucion por zonas ubicando los productos de mayor rotacion
en la zona A la cual es la zona de més fécil y rapido acceso, los de rotacion
media en la zona B y los productos que rotan con menor frecuencia en la zona
C, la cual esté ubicada en la parte méas lejana a la puerta y, debido al tamafio
de la jaula y de los pasillos, se dificulta el acceso a esta.
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Zona de oficina: El escritorio del almacenista continla en la misma ubicacion
debido a que alli se encuentran las instalaciones eléctricas para el computador
y demas equipo de oficina que requiere electricidad para su funcionamiento.

2.2.2.5 Instalaciones. El almacén cuenta con un muelle, en el cual se
descarga la mercancia que llega en los medios de transporte.

Cuenta también con estanterias, cuya estructura es metdlica y los pasillos de
acceso a los puntos de almacenaje son rectilineos y no estan interrumpidos por
columnas ni materiales; estos permiten las comunicaciones directas entre las
distintas zonas del almacén y subdividen el &rea de almacenamiento en
diversos sectores aprovechando para separar unas mercancias de otras, segun
convenga.

Lo que determina el ancho de los pasillos es el volumen de la mercancia
almacenada en la estanteria.

Se evita ubicar pasillos junto a la pared y se tiene en cuenta que el ancho
necesario para un pasillo de un lado atil es el mismo que para dos. Si sélo se
utiliza uno se pierde espacio innecesariamente.

Las estanterias que se ubican en un area estan siempre orientadas en un solo
sentido (longitudinal o transversal), pues el cambio de sentido representa
pérdidas de capacidad y mayores costes de desplazamiento.

Se reducen al maximo las intersecciones entre los pasillos.

Se propone ampliar el espacio de la jaula 8m? debido a que es el lugar donde
se encuentran la mayoria de referencias clasificadas como productos A y se
requiere espacio para la comodidad del almacenista. Ademas la ubicacién de la
estanteria se hace de acuerdo a la clasificacibon ABC de manera que los
productos mas cercanos a la puerta de salida son los A.

2.2.2.6 Transporte interno. Se usan los mismos sistemas de transporte
actuales: los patines, la apiladora manual y los transpalets manuales.

2.2.2.7 Codificacion de la mercancia. La codificacion de la mercancia,
contintlia siendo la actual.

2.2.2.8 Ubicacion. Se mantiene el sistema de Almacenamiento Ordenado ya
que con éste es posible localizar, manipular, controlar y contar la mercancia de
una forma mas eficiente. Ademas, porque en Friocol se almacenan productos
de pesos y volumenes diferentes.
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Se usa también el almacenamiento a granel en caso de los liquidos y gases.

La zonificacion ABC se realiza con el fin de reducir al minimo la cantidad y
distancia de los desplazamientos del almacenista; para ello, se ubican los
productos de mayor movimiento mas cerca a la puerta de salida.

Ademas del criterio ABC, se tienen en cuenta normas de colocacion de
mercancias, como:

1. Compatibilidad. No pueden ubicarse los cilindros de amoniaco a menos
de 6 metros de distancia de los cilindros de aire seco, de oxigeno, de argén ya
gue son gases que podrian provocar un accidente si se mezclan con el
amoniaco por ser combustible.

2. Complementariedad. Se ubican todos los accesorios en una sola zona,
ya que son productos que se suelen solicitar en un mismo pedido.

3. Tamarfo y peso: las referencias de mayor volumen y peso no requieren
ubicacién cerca de la puerta ya que su rotacion es mejor

2.2.2.9 Sistema de localizacién. Se propone usar el sistema de numeracion
por estanterias, enumerando cada una, al igual que los niveles de profundidad
y de altura de las mismas.

Luego de enumerar las estanterias, en la informacion de cada producto dentro
del software de la empresa, se abre un campo en el cual se muestra la
ubicaciébn de cada referencia. Para ello se usa la siguiente estructura de
coordenadas:

Producto: A073
Bodega: 2
Localizacion: A 24

Lo cual indica que la referencia A073 se encuentra en la bodega 2, en la zona
A (segun ABC), en el estante 2, y en el nivel de altura 4.

2.2.2.10 Gestion de salidas del almacén. En Friocol, debido a que los
productos no tienen fecha de vencimiento, se puede utilizar cualquiera de los
dos criterios de salida de mercancias (FIFO 6 LIFO), para este caso, se
prefiere trabajar con FIFO, ya que este método permite un mayor cuidado de la
mercancia, pues, al no permanecer tanto tiempo almacenada, no recoge tanto

polvo y no corre el riesgo de oxidarse.

2.2.2.11 Picking . En la bodega de Friocol, no se embalan los productos ya que
se despachan para ser utilizados por los mismos técnicos de la empresa y no

48



para los clientes externos, por ello la zona de picking, tiene el nombre de “zona
de recepcion y alistamiento” y en ella se ubican los materiales que han
solicitado y pronto pasaran a recoger.

Se usa el sistema picking “in situ” pues el almacenista debe retirar la mercancia
de la estanteria para ubicarla en dicha zona, la cual va a constar de un espacio
delimitado al interior de la bodega.

2.2.2.12 Sistemas de almacenaje. Se continda usando el almacenamiento en
bloque, estanterias convencionales fijas y barriles y cilindros. Esto con el fin de
utilizar la estanteria existente y no incurrir en costos adicionales.

El almacenamiento en bloque se utiliza para los equipos que por su tamafio no
tienen cabida en la estanteria de equipos también para el material en custodia.

Las estanterias convencionales y fijas, se usan para los accesorios, tuberia,
equipos York y Samsung y herramienta.

Y los barriles y cilindros se usan para los gases, el amoniaco, el thinner, y
demas productos liquidos y gaseosos. Algunos barriles estan ubicados sobre
bases que permiten que el liquido sea extraido de forma préactica. Los demas
estan ubicados en el piso al igual que los cilindros.

Con el fin de tener mayor claridad acerca de la nueva distribucion, se elabora
un plano de la bodega 2 con la respectiva ubicacién del material. (Ver Anexo
G. Propuesta Layout)

2.2.2.13 Seguridad Industrial. Los productos se siguen almacenando bajo
techo, debido a su naturaleza; y para ello se tiene en cuenta lo siguiente:

Medidas Basicas:

Pasillos: Se maneja un espacio de aproximadamente 70 cm. entre los
materiales almacenados y los muros del almacén, para facilitar las
inspecciones, prevencion de incendios y defensa del muro contra los
derrumbes.

Los pasillos interiores longitudinales y transversales tienen dimensiones
apropiadas al tipo de manipulacién y al equipo a utilizar en esta maniobra. Hay
pasillos entre los equipos, entre los accesorios, entre la tuberia y uno que
atraviesa por el medio la bodega a lo largo. Ademas se cuenta con espacios de
aproximadamente 50 cm. entre los cilindros de amoniaco y lo que esté ubicado
inmediatamente a su lado.

Nunca hay material ubicado en los pasillos, todo se encuentra en la estanteria,
a menos de que se trate de la zona donde estan “apilados” los equipos, pues
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estos son los Unicos que pueden estar en el piso aunque deben ubicarse sobre
palets.

Demarcacién: Se pinta una franja de 5 cm. de ancho con pintura amarilla en los
pasillos, las zonas de almacenamiento y la ubicacion de los equipos de control
de incendios y primeros auxilios.

Senializacién: hay carteles y/o avisos en los sitios de ubicacion de los equipos
de control de incendios y de primeros auxilios, sitios y elementos que presenten
riesgos como columnas, areas de almacenamiento de materiales peligrosos y
otros.

También estan sefializadas la estanteria y demas zonas, de manera que la
localizacion sea 6ptima.

Técnicas de almacenamiento
En estanteria: los materiales méas pesados, voluminosos y toxicos, se

almacenan en la parte baja y se mantiene la organizacion de los materiales en
las estanterias, de manera que por sus dimensiones no sobresalgan.

El material que lo requiera, es cubierto y protegido.
Almacenamiento y manipulacién de productos especial es:
Productos envasados en tambores y canecas: Se realizan inspecciones

guincenales para detectar las fugas que pueden presentar, riesgos de incendio,
explosion y contaminacion.

Otros Aspectos importantes:

lluminacién: se propone cambiar los bombillos amarillos que se utilizan en la
bodega por bombillos de luz blanca de manera que la iluminacion sea la
adecuada. Ademas bajar 2 metros los bombillos que se encuentran ubicados
en el tejado de manera que queden colgantes e iluminen mejor.

Ventilacion: se propone instalar dos ventiladores tipo hongo, los cuales extraen
el aire caliente y contaminado, brindando confort a las personas que laboran en
la bodega 2 y limpiando el aire contaminado por los quimicos y el polvo.

Extintores: se propone ubicar en la bodega otro extintor multipropésito de 10
libras, pues de acuerdo al area de la bodega es necesario. Se aconseja
adquirirlo en Extinsol la cual ha venido siendo la empresa proveedora de
Friocol Ltda. en cuanto a este tipo de productos. El precio de este producto es
el 27 de julio de 2009 $45.000.

Es de resaltar que las mejoras propuestas en cuanto a la distribucion fisica del
almacén no solucionan en un 100% el problema planteado, por tanto se hace
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necesario el redisefio de la metodologia para el despacho de material ya que
sin esto el sistema no funciona, pero la mejora no es notable ya que otros
aspectos la opacan. Una mejora lleva consigo otras mejoras.

2.3 REDISENO DE LA METODOLOGIA UTILIZADA PARA EL DE SPACHO
DE MATERIAL

2.3.1 Descripcion de la situacién actual.  Actualmente llegan a la bodega 2 de
Friocol Ltda. la mayoria de técnicos a solicitar material al mismo tiempo, por lo
general entre las 7:30y 9:30 a.m. y las 2:00 y las 3:30 p.m. Esto sucede debido
a que los ingenieros les informan a sus técnicos las rutas a seguir durante el
dia, al llegar a la empresa y ellos deben solicitar el material y dirigirse hacia el
lugar indicado para prestar el respectivo servicio lo antes posible.

Ademas, algunos llegan con listados extensos de referencias y otros llegan con
el objetivo de recoger un solo item.

Lo anterior genera al almacenista estrés mental por relaciones interpersonales
ya que necesita despachar el material con rapidez pues el 80% de los técnicos
gue solicitan material manifiestan tener afan, pero no existe ningan criterio para
definir prioridades en la atencién, podria decirse que los técnicos e ingenieros
le estan tr%nsfiriendo al almacenista la responsabilidad de la llegada a tiempo a
las obras.

2.3.2 Propuesta de nueva metodologia para el despac  ho de material. Para
dar solucion a la anterior situacion, se propone que los ingenieros les informen
las rutas a sus técnicos el dia anterior, de manera que puedan ir solicitando el
material necesario y el almacenista pueda tenerlo listo al dia siguiente y s6lo
deba entregarlo.

En caso de que sea un servicio programado el mismo dia, se debe solicitar el
material con la mayor anticipacién posible a la hora de salir, se aconseja sea
30 o0 15 minutos antes de la salida.

Pero aunque se intente tener todo programado, siempre van a existir
imprevistos, pues la programacion de los servicios depende también de las
llamadas y el grado de urgencia del cliente; para estos casos se propone ubicar
un buzén en la pared de la entrada de la bodega a 1.50 metros del piso. En
este buzoén los técnicos, a medida que van llegando, van depositando las
ordenes de salida de mercancia y el almacenista respetando el orden en que
fueron depositadas comienza a despachar.

® Hugo Armando Amado (Almacenista bodega 2 de Friocol Ltda.) Entrevista, Bucaramanga,
Junio de 20009.
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Esta metodologia permite tener un criterio de atencion al cliente interno basado
en el orden de llegada y asi ofrecer un mejor servicio sin generar presion en el
almacenista. Asi mismo la metodologia estimula a los ingenieros para que
mejoren su sistema de planeacion y a los técnicos para que organicen mejor su
tiempo.

2.3.3 Disefio del buzén. Las 6rdenes de salida de material: son hojas de papel
bond de 23,5 x 14 cm.

El material del buzén es lamina galvanizada y se elabora en la empresa por un
técnico del departamento de ingenieria con material de Friocol Ltda.

Medidas del buzoén: Alto: 15 cm.
Ancho: 25 cm.
Profundidad: 15 cm.

El buzon es una caja cerrada con dos ranuras principales: una en la parte
frontal superior y otra en la parte posterior inferior. Dichas ranuras tienen un
alto de 1 cm. y su ancho es de la misma medida del ancho de la caja (25 cm.).
Es por medio de estas ranuras que los técnicos introducen (parte frontal) y el
almacenista extrae (parte posterior) las 6rdenes.

Adicional a esto, la caja cuenta con una ranura de 2cm. de ancho x 3cm. de
profundidad en la parte inferior izquierda para que el almacenista pueda
acceder facilmente a la ultima orden (primera depositada). (Ver Imagenes 16 y
17).

Imagen 15. Vista frontal del buzén para 6rdenes de  salida de mercancia
(visto desde afuera)

POR FAVOR :
DEDOSITE | Ranura para deposit
AQUI SU . | las 6rdenes
SCLICITUD DE ST R

MATERIALES
y

FOTOGRAFIA de la parte frontal del buzon. Bucaraman  ga. Julio de 2009
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Imagen 16. Vista Posterior del buzéon para ordenes de salida de

mercancia (visto desde afuera)

Ranura que .
permite retirar la |
Gltima orden
dentro de

Ranura para retirar las
ordenes

20/07/2007 I

FOTOGRAFIA de la parte posterior del buzon. Bucaram anga. Julio de

2009
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3. MANUALES FUNCIONALES

3.1 DISENO DEL MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

3.1.1 Metodologia. Para el disefio del manual de procedimientos de la bodega
2, se sigue una serie de pasos estandarizados los cuales se describen a
continuacion:®

Se realiza una entrevista personal no estructurada a cada una de las personas
implicadas en el proceso de bodegaje. Estas personas son: El almacenista de
la bodega 2, los ingenieros y la secretaria del departamento de montajes y los
ingenieros y la secretaria del departamento de servicio técnico.

Con esta entrevista, es posible conocer cada una de las actividades que
realizan dichas personas y que aportan al proceso de almacenaje.

La descripcion del proceso comienza desde que se genera la orden de compra
por parte del cliente y termina con el despacho de la mercancia o en caso de
gue se requiera, con la devolucion de la misma.
Los datos que se obtienen de la entrevista son:

Responsable: persona encargada de cada actividad.

Descripcion de la actividad: detalles de las actividades.

Tiempo: que tarda la persona en realizar la actividad, para ello, se hace una
aproximacién ya que es la primera vez que se realiza esta medicion en la
empresa; pero es necesario pulir esta informacion, accion que se ird
desarrollando con el paso del tiempo paralela a la minimizacion de tiempos y
numero de actividades.

Documento: la documentaciéon utilizada para las diferentes actividades, este
item se divide en 3 columnas, una para especificar el nombre del documento,
otra que muestra el nUmero de copias que se utilizan y la dltima permite
conocer el destino de cada documento.

Analisis: conformado por 6 items: VAR: actividades que agregan valor real al
proceso, es decir, son vitales para el desarrollo del mismo. VAO: actividades
que aportan a la entidad informacion, registro y control. SVA: Actividades que
no aportan valor al proceso. Transporte (flecha): actividades como recepcion o
entrega de documentos o material. Espera (tridngulo): actividades que implican

5 BELTRAN PARDO, Luis Carlos. Instructivo para la elaboracion de los manuales de
procedimientos y funciones: Bogota, Colombia: UNIVERSIDAD NACIONAL DE COLOMBIA,

Facultad de ciencias econdmicas, 2005. Pag. 20.
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demoras o archivo. Verificacion (cuadrado): actividades de confirmacién o
acciones.

Riesgo: principales riesgos de las actividades.

Medidas de seguridad: controles de las actividades que implican riesgos.

Después de realizar la entrevista y tener todos los detalles acerca de las
actividades que realiza cada area, se procede a diligenciar el formato de
“manual de procedimientos”, el cual debe diligenciarse tres veces debido a que
se manejan 3 procesos diferentes, pues hay 3 departamentos con los que se
relaciona el proceso de bodegaje y cada uno realiza tareas diferentes. (Ver
Anexo H. Formato Manual de Procedimientos)

Finalmente se suman algunas columnas de manera que sea posible obtener
totales para realizar el andlisis respectivo del proceso. Las casillas que se
suman son: tiempo, todas las columnas de analisis, nimero de documentos y
namero de actividades.

Con ello es posible, previo andlisis, comenzar a proponer mejoras que permitan
minimizar el tiempo y reducir el nimero de actividades de cada proceso.

A continuacién, mediante los diagramas de los procesos que se llevan a cabo
en la bodega 2 de Friocol Ltda., se muestra la informacion recopilada. (Ver
Anexo |. Manual de procedimientos)

3.1.2 Andlisis. Es importante saber que el tiempo calculado es aproximado y
relativo, ya que no todas las actividades se realizan todos los dias; ademas, la
mayoria de actividades dependen de diversos factores, como el tamafio de la
obra, el tipo de servicio, el tamafio de la obra o del servicio; esto, porque son
dichos aspectos los que definen la cantidad y el tipo de material a solicitar.
También influye la cantidad y el tipo de mercancia que llega; pues si es mucha
y/o pesada, el tiempo de recepcion, ubicacién y/o documentacién es mayor.

Los cuadros resumen muestran que aproximadamente solo la mitad del total de
las actividades que se desarrollan en el proceso de bodega aportan valor
agregado real al proceso. Y lo mismo sucede con el valor agregado operativo.

Lo anterior sucede en la relacion de los procesos de ingenieria y servicio

técnico con bodega, pero en compras, el 86% de las actividades que se
desarrollan, aportan valor agregado real y valor agregado operativo.
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3.2 AJUSTE DEL MANUAL DE PROCESOS

Con el fin de incluir el procedimiento utilizado para el almacenaje de materiales
en el manual de procesos de Friocol Ltda., el cual esta aprobado y certificado
por la ISO, se decide separar el actual proceso de “Gestion, Administracion Y
Formacion Del Recurso Humano”, el cual contiene los procedimientos
utilizados por la gerencia administrativa y los utilizados por el departamento de
recursos humanos, en dos procesos. (Ver Anexo J. D-005 Gestion,
administracion y formacién del recurso humano)

Los nombres para los nuevos procesos son: “Administracion Y Formacién Del
Recurso Humano” para los procedimientos utilizados por el departamento de
recursos humanos y “Gestion Administrativa” para los procedimientos utilizados
por la gerencia administrativa.

Esta decision se debe a que en el momento de disefiar el proceso de “Gestion,
Administracion 'Y Formacion Del Recurso Humano” existia un solo
departamento que se encargaba de todos los procedimientos tanto de personal
como de gerencia administrativa, pero actualmente dichos procedimientos son
llevados a cabo por dos departamentos que laboran por separado, por tanto se
requiere documentar tal separacion. El proceso para el departamento de
recurso humano se puede ver en el anexo L “Administracion y formacion del
recurso humano”. (Ver Anexo K. D-00x Formacién del recurso humano)

Y ya que la gerencia administrativa es la responsable de los inventarios y el
control de recursos de la organizacion se incluye el procedimiento utilizado
para el almacenaje de material en el proceso de “Gestion Administrativa”. (Ver
Anexo L. D-005 Gestion administrativa)

La presentacion para la certificacién de estos dos nuevos procesos se realiza
en el mes de mayo del afio 2010, fecha en que se renueva la certificacion
mediante las respectivas auditorias internas y externas.

3.3 AJUSTE DEL MANUAL DE FUNCIONES

Dentro del marco organizacional de toda empresa, es de vital importancia que
las funciones estén claramente definidas; pero en la practica es muy comun
que los empleados realicen actividades adicionales, bien sea con caracter
temporal o permanente.

De tal manera que la estructura de los cargos no puede ajustarse rigidamente,
sino que debe ser susceptible de modificaciones generadas por diferentes
factores como: redistribucién de carga laboral, ausentismo por incapacidades o
calamidades domésticas, reestructuraciones, implementacion de programas de
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calidad, mejoramiento de los procesos, ajustes por temporadas especiales,
etc.

Todo esto deriva en la necesidad de llevar a cabo esporadicamente
actualizaciones a los manuales de cargos con el fin de optimizar el rendimiento
y mejorar el ambiente laboral

El nuevo manual de funciones para el almacenista de la bodega 2, se elabora
teniendo en cuenta datos suministrados por el almacenista en una entrevista
personal no estructurada.

También se utilizd, como fuente secundaria, el manual de procedimientos
existente registrado en el software “Recursos” de Friocol Ltda.

Las tareas que ya no hacen parte de las actividades que realiza a diario el
almacenista, se eliminan del manual y las nuevas se registran.

Ademas, es modificada informacion del manual registrada en los items:
entrenamiento y educacién, ya que el almacenista actual no requiere tener
conocimientos acerca del manejo del kardex, pues ya no se maneja en Friocol
Ltda, ya que fue reemplazado (desde enero de 2008) por el software
“inventarios”. Por tanto, el nivel de conocimientos requerido por el nuevo
almacenista es basicamente manejo de software. (Ver Anexo M. Manual de
funciones)
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4. RESULTADOS DE LA APLICACION PARCIAL DE LAPROPU ESTAY
PROYECCIONES

Durante la fase empresa se logra elaborar la propuesta, dejandola totalmente
planteada y organizada y adicionalmente en el periodo de construccion del
informe se logran implementar algunas de las mejoras planeadas. A
continuacion se evidencia cémo esta adoptando la empresa la propuesta y
cémo esta funcionando.

4.1 RESULTADOS CUALITATIVOS

Con la aplicacién parcial de la propuesta se obtienen resultados positivos para
Friocol; algunos de ellos presentan componentes mayormente cuantitativos y
otros no, por ello para su presentacion se decide separarlos en resultados
cualitativos y resultados cuantitativos. A continuacién se presentan los
resultados cualitativos obtenidos:

4.1.1. Instalacion del buzon. En las primeras semanas del mes de julio de
2009 se elabora el buzén para las 6rdenes de salida de materiales y a partir de
las ultimas semanas del mismo mes, después de dar a conocer su utilidad y
forma de uso a los técnicos de la empresa mediante una reunion, se instala en
el lugar propuesto y se comienza a utilizar.

La instalacion y uso del buzén permite al almacenista reducir su nivel de estrés
y brindar una mejor atencién a los técnicos que solicitan material cuando es
requerido con urgencia mediante el establecimiento del criterio de prioridades.

Imagen 17. Despacho de mercancia — Antes

FOTOGRAFIA de la zona de despacho antes. Bucaramang a. Julio de 2009
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Imagen 18. Despacho de mercancia — Después

01/08/2009

FOTOGRAFIA de la zona de despacho después. Bucarama nga. Agosto de
2009

4.1.2. Redistribucion de la planta.  Se realizan los diferentes cambios en la
distribucion de la planta ubicando el material de acuerdo a la clasificacion ABC
previamente elaborada.

La nueva distribucion se lleva a cabo Unicamente en la jaula que es la zona de
la bodega donde se encuentran almacenados el 80% de los productos
clasificados como A. Ademas, aplicar la redistribucion en toda la planta
requiere tiempo.

La nueva distribucién permite mejorar principalmente en el despacho de
mercancia, el cual se realiza con mayor rapidez debido a que los productos de
mayor rotacién se encuentran ubicados a una distancia minima de la puerta, en
un espacio amplio y delimitado Unicamente para este tipo de productos.

Ademas, el despeje de pasillos facilita el desplazamiento del almacenista al

interior de la bodega y la sefializacion de la estanteria permite ubicar el material
facilmente.
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Tabla 5. Comparativo antes y después de la aplicaci 6n parcial de la
propuesta

Imagenes 19y 20. Zona A en la jaula

Antes Después

(&
20/07/2007 30/042009

Imagenes 21y 22 . Espacio de maniobra en los pasil  los de la jaula

Antes Después

30/07/2009

Imagenes 23 y 24. Espacio para manejo de Tortilleri a (producto A)

Antes Después

30/07/2009

Imagenes 25y 26. Espacio para manejo de PVC (produ cto A)

Antes Después

30/07/2009
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Imagenes 27 y 28. Sefializacion de la estanteria

Antes Después

V‘A." - n m

S

TEIEE e

20/07/2007 — 30/07/2009

i zio | cam | ce

Los anteriores cambios benefician al almacenista y a la empresa en cuanto a
que le permiten al encargado de la bodega 2 reducir su nivel de estrés y asi
mejorar la rotacion de personal en este cargo, adicionalmente es posible
brindar un mejor servicio a los clientes internos de Friocol Ltda.

En el momento que sea posible aplicar la nueva distribuciéon en toda la planta,
se optimiza aun mas el tiempo del almacenista debido a que se incluye un
espacio para estacionar la mercancia mientras es revisada y ubicada

4.1.3. Ajuste del manual de procesos . En cuanto al disefio del proceso de
almacenaje, se presenta la propuesta a la coordinadora de calidad de la
empresa y se define que es conveniente incluirlo en el sistema de gestion de
calidad de Friocol dentro del nuevo proceso “Gestién administrativa”.

Esta actividad beneficia a la empresa por cuanto le permite estructurar mejor el
proceso estratégico del sistema de gestion de calidad y fortalecerlo mediante la
separacion de dos departamentos que se encontraban fusionados sin tener
relacion.

Adicionalmente, con el disefio del proceso de gestion administrativa es posible
llevar un mejor control de los inventarios de la empresa. ’

4.2 RESULTADOS CUANTITATIVOS

4.2.1 Optimizacion del tiempo del almacenista. Después de la aplicacion
parcial del sistema se calculan nuevamente los tiempos de despacho de
material utilizando el mismo formato utilizado para el primer calculo
(diagnostico). (Ver anexo N. Célculo del tiempo de despacho aplica do el
sistema)

’ Silvia Milena Salcedo (Coordinadora de Calidad de Friocol Itda.) Entrevista, Bucaramanga,
Agosto de 2008.
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Cuadro 2. Calculo del tiempo diario utilizado en el despacho de material
después de aplicar parcialmente la propuesta

SIlEJ'?{IFIEE?AOS PROMEDIO PROMEDIO TOTAL
POR TOTALDE TOTAL DE MINUTOS
ORDEN ORDENES TIEMPO POR DIA
Delab 21 3 62
De 6 a20 3 13 38
De 21 a 40 1 27 27
Mas de 40 1 54 54
TOTAL 26 96 181

Con el calculo del tiempo utilizado para el despacho de material después de la
aplicacion parcial del sistema de administracion de inventarios tipo ABC es
posible ver que se logra optimizar el tiempo en un 5.23%:

Tiempo de despacho antes de la aplicacion parcial: 191 minutos diarios
Tiempo de despacho después de la aplicacion parcial: 181 minutos diarios
Tiempo que se ahorra con la aplicacion parcial: 10 minutos diarios

Optimizacion del tiempo % = ((191 — 181)/191)*100 = 5.23%

4.2.2 Valoracién econémica. La elaboracion y aplicacion parcial y total de la
propuesta permite a la empresa lograr ahorros econdémicos a raiz de diferentes
factores en los que influye el trabajo.

Costos inmediatos:

1) La elaboraciéon de la propuesta por parte de un estudiante en formacion
permite a la empresa ahorrar la inversién en una persona especializada que
realice el estudio y proponga soluciones, esta persona puede ser un ingeniero
industrial o un administrador de empresas que actualmente por una asesoria
externa de este tipo cuesta alrededor de $2.000.000 incluyendo las
prestaciones sociales. Aunque en este caso Friocol no ahorra $2.000.000 sino
$1.180.698 debido a que la empresa esta dando un aporte a su estudiante por
valor de $500.000 + prestaciones sociales:

SMMLV Friocol: $500.000
Seguridad Social: $500.000 * 30.936% = $154.680
Parafiscales: $500.000 * 9% = $45.000

Prestaciones sociales 1: $500.000 + 59.300 * 17.66% = $98.772
Prestaciones sociales 2: $500.000 * 4.17% = $ 20.850

Total aporte de la empresa: $819.302
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2) En cuanto a la optimizacion del tiempo_ del almacenista, la aplicacion parcial
de la propuesta permite a la empresa ahorrar $420 por dia, es decir, $12.600 al
mes al disminuir el tiempo de despacho del almacenista en 10 minutos diarios.

Salario del almacenista: $ 640.000 por mes
$ 21.333 por dia
$ 42 por minuto

Aunque este dinero no es devuelto a la empresa, por ello se propone que ese
tiempo, ahora sobrante, se aproveche en la organizacion y limpieza de la
bodega ya que este es un espacio amplio y que requiere control en cuanto al
orden y aseo debido a la cantidad de polvo que se almacena no solo en la
estanteria sino en la zona de oficina, pisos, paredes y hasta en los mismos
productos.

También se propone utilizar el tiempo en la realizacion de inventarios ciclicos
de los productos A con el fin de llevar control de los mismos.

3) Finalmente, la propuesta permite ahorrar costos en cuanto a espacio , pues
con la nueva distribucién de la jaula es posible mantener libres 2 m? adicionales
gue son utilizados como pasillos.

1- Areas de la jaula antes de la aplicacion parcial de la propuesta

Area total de la jaula: 38 m?
Area ocupada con estanteria: 11.76 m?
Area de pasillos: 26 m?

2- Areas de la jaula después de la aplicacion parcial de la propuesta

Area total de la jaula: 38 m?
Area ocupada con estanteria: 10.08 m?
Area de pasillos: 28 m?

Espacio total ahorrado: 28 m2 - 26 m? = 2 m?

Valor total del lote: $ 180.000.000 (valor en libros 2007)

Espacio: 255 m?

Valor m? $ 705.882

Valor total ahorrado: $705.882 * 2 m?=$ 1.411.764

Costos mediatos:

1) Con la aplicacion total de la propuesta es posible optimizar el tiempo del
almacenista en un 30% (50 minutos) méas de lo que se logra con la aplicacién

parcial, pues el espacio en el que se aplica parcialmente el sistema planteado
es apenas el 15% del total de la bodega.
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2) Después de la ejecucion total de la propuesta, se proyecta optimizar el
espacio_en un 18% lo cual equivale a $ 31.764.690.

1- Areas de la bodega antes de la aplicacion de la propuesta
Area total de la bodega: 255 m?
Area ocupada con estanteria y material apilado: 171 m?
Area de pasillos: 84 m?
2- Areas de la bodega después de la aplicacion de la propuesta
Area total de la bodega: 255 m?
Area ocupada con estanteria y material apilado: 126 m?
Area de pasillos: 129 m?
Espacio total ahorrado: 129 m2 - 84 m?~ 45 m?
Valor total del lote: $ 180.000.000 (valor en libros 2007)
Espacio: 255 m?
Valor m? $ 705.882
Valor total ahorrado: $705.882 * 45m?= $ 31.764.690
Adicionalmente la aplicacion total de la propuesta evita que con el paso del
tiempo se presenten complicaciones graves en cuanto al servicio al cliente y la

rotacion de personal en el cargo de almacenista, aspecto que se habia
acentuado en el dltimo afio.
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CONCLUSIONES

Un sistema de inventarios tipo ABC no sélo permite tener control del
valor econémico de la mercancia, también es util para mejorar diferentes
procesos en una organizacion.

El estado de animo o estado mental influye mucho en el rendimiento de
un trabajador.

Una mejor distribucion no soélo se hace por estética sino también debe
hacerse para incrementar la eficiencia y eficacia de los procesos, y para
mejorar el control sobre los bienes.

La inexistencia de un sistema de inventarios efectivo es el motivo
principal de la ineficiencia del almacenista en el proceso de despacho de
material para los técnicos de la empresa.

Una mejor distribucion en planta de la bodega permite la reduccion de
los tiempos de espera de los técnicos e ingenieros al solicitar el material.

No hay necesidad de eliminar o agregar pasos, formatos y/o cargos
dentro del proceso logistico actual utilizado por el almacenista de la
bodega de materiales para obras y servicio técnico, lo que debe hacerse
es actualizar el manual en el software.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda llevar a cabo lo mas pronto posible las propuestas de
mejora en cuanto a seguridad industrial en la bodega 2 (extintores,
ventilacion, iluminacion) con el fin de que el almacenista cuente con un
ambiente de trabajo comodo que le permita sentirse a gusto con su
trabajo y asi tenga un mejor desempefio.

Es aconsejable agregar el campo de ubicacion de las referencias en el
software de manera que no solo el almacenista conozca la ubicacién de
los productos.

Es conveniente que el almacenista reciba una capacitacién en cuanto a
la actualizacién de la matriz con el fin de que pueda hacerlo cada afio y
asi realizar cambios si es necesario.

Como medida preventiva, el almacenista debe recibir asesoria
especializada en el manejo del estrés.

Es importante que a futuro se lleve a cabo en la empresa un control mas
estricto sobre la calidad de la mercancia exigida por el cliente ya que
existen referencias que a pesar de ser el mismo producto, tienen
especificaciones especiales y requieren cuidados diferentes.
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