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GLOSARIO

Polipropileno Biorientado (PPBO). El polipropileno (PP) es el polimero termoplastico,
parcialmente cristalino, que se obtiene de la polimerizacién del propileno (o propeno)
orientado en dos dimensiones (Transversal y Longitudinal).

Lead Time. Tiempo que transcurre a partir desde que el cliente realiza un pedido hasta

que lo recibe.
Sistema de Almacenamiento. Proceso de servicios en la infraestructura orgénica y
funcional de una organizacién con el objetivo de resguardar y controlar el abastecimiento

de materiales.

Picking. Proceso de preparacién de pedidos. Agrupaciéon en unidades de embalaje los

requerimientos de producto que los clientes efectdan.

Planeacién de instalaciones. Distribucion y organizacién optima de la infraestructura de

un proceso con el fin que este sea mas productivo.

Flexibilidad. Instalaciones con capacidad de manejar diversos requerimientos sin verse

alteradas.

Modularidad. Instalaciones que poseen sistemas que cooperan de manera eficiente para

una amplia gama de tasas de operacion.

Stock Keeping Units (SKU). Diferentes presentaciones con las que se mueven las

referencias en la cadena de suministro para una gestion mas adecuada en el almacén.

Working Capital. Recursos necesarios que una empresa tiene atrapado en el proceso de

transformacién para realizar su actividad comercial.
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Output. Velocidad de salida de la produccion de un proceso.

Programa Maestro de Produccion (PMP - Master Production Scheduling).
El propdsito de este programa es satisfacer la demanda de cada uno de los productos.
Este programa proporciona una relacion importante entre la demanda y la funcién de

produccion.

ERP (Enterprise Resource Planning). Conjunto de sistemas de informacion integrados

que permiten la unificacién de las operaciones de una organizacion

SAP (System Administration Product). Sistema abierto de gestion estandar que soporta

todas las operaciones de la empresa, basado en un enfoque orientado a procesos.

Takt time. Medida relativa a la produccién entre el tiempo disponible y una demanda
dada.

Cubicaje. Optimizacion del espacio usado en un contenedor o un camion de carga,

teniendo en cuenta los diferentes tipos de empaque.

CUT OFF. Fecha limite para documentar las exportaciones de mercancias antes las

lineas navieras.

KANBAN. Dispositivo de direcciéon automatico que brinda informacién sobre: ¢;Qué se va

a producir?, ¢ Cuanto se va a producir?, ¢ Cémo se va a producir?, entre otras.

Sistema de Arrastre. Sistema de reabastecimiento que establece reguladores

estratégicos basados en consumos reales por el cliente.

OTIF (On Time In Full). Indicador que mide porcentaje de entregas a tiempo y completas

de pedidos a clientes.
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Multa por Stanby. Multa pagada por mantener un vehiculo retenido sin carga por un

tiempo mayor a 24 horas.
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RESUMEN

BIOFILM S.A. es una empresa fabricante de pelicula de Polipropileno Biorientado con
mas de 20 afios de experiencia, lider en tecnologia y trabajos para desarrollar soluciones
innovadoras de acuerdo a las necesidades del mercado. Estas nuevas fluctuaciones y
requerimientos mas exigentes por parte del clientes, al igual que la aparicion de nuevos
competidores mas estratégicos y productivos son los que hacen que el proceso de la
organizacién este propenso a cambios en busca del mejoramiento con el evolucionar del
tiempo. Para el logro de sus objetivos la organizacion requiero de la colaboracién vy
compromiso por parte del personal, para mantener su participacién en el mercado,
volimenes de ventas y cumplimiento de requerimientos del clientes por algo lleva el

slogan “soluciones a la medida”.

La aparicion de nuevos retos, cambios en el mercado y la actitud por parte de la
organizacién de evolucionar y encontrar el éxito, son los motivos por el cual se realiz6
este proyecto con el fin de proponer un redisefio del actual sistema de almacenamiento de
la bodega de producto terminado de BIOFILM S.A. Planta Cartagena donde se identifico

una oportunidad de mejora. Esta investigacion se trabajo en ocho capitulos.

Este proyecto esta organizado de tal forma que en primer lugar se describe una
descripcion del problema de forma general, dando al lector un barniz de la situacion actual
de la empresa y su sistema de almacenamiento. En segunda instancia se trazan los
objetivos generales y especificos a cumplir en esta investigacion, seguido por la

justificacion del proyecto.

El cuarto capitulo es una etapa investigativa basada en la recoleccion de informacion
tedrica, con el fin de construir un marco referencial bastante soélido que permitiera
multiples herramientas para realizar un analisis detallado del sistema de almacenamiento
de la bodega de producto terminado. Seguido de esta nutrida investigacion teorica se

realiza una descripcion general de BIOFILM S.A. Planta Cartagena, donde se hace
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referencia a su historia, estructura organizacional, portafolio de productos y su

direccionamiento estratégico.

Conociendo las generalidades de la empresa y teniendo un buen marco referencial, estas
variables permitieron realizar un diagnéstico bastante detallado acerca de la situacion del
almacén de producto terminado, el cual se base en tres componentes: gestion de
inventarios, gestion de almacenamiento y sistema de manejo de materiales. Cada
componente fue analizado identificando falencias en el sistema entorno a equipos,
personal, métodos, procedimientos, estructuras, entre otros. Estas falencias fueron
plasmadas en un respectivo diagrama de Ishikawa para cada componente. Para la
realizacion de este diagnéstico se utiliz6 como metodologia de investigacion la

observacién descriptiva y entrevistas informal.

Con base en este diagnéstico, se realizaron una serie de propuestas direccionada en los
componentes de gestion de inventarios y de almacenamiento con el fin de mejorar la
productividad en el sistema. Vale la pena mencionar que las propuestas son sencillas,
l6gicas y no causan choques en la mentalidad de la empresa. Se propuso una politica de
inventario mas robusta, procedimientos de recepcion y almacenamiento mas estrictos
buscando disminuir la perdida de pallet y la incompatibilidad de la informacién en el
sistema y el inventario fisico. Se concilio acuerdo con gerencia, calidad y auditores
internos en compromiso estricto en solucién del log de errores encontrado después del
inventario periddico. Con ayuda del departamento de Tecnologia e Informacién se dispuso
herramientas para visualizar de forma sencilla y periddica los inventarios a través de la
intranet de la empresa. Se realiza seguimiento continuo de los inventarios de devolucién,
envejecido y consumos correctos de materiales para mejorar la rotacion. Se organiz6 y
clasifico el material de segunda para proporcionarlo a la venta (nueva oportunidad de
negocio). Se dispuso nueva estrategia de aprovisionamiento a través de la metodologia
de un sistema de arrastre basado en KANBAN. Este sistema se puso a prueba con el
mejor cliente de BIOFILM S.A. con el fin de mejorar el indicador de OTIF. Por ultimo, se
realizo propuesta de zonificacion del almacén para mejorar el porcentaje de utilizacién del
almaceén, y mejorar la productividad, disminuir los tiempos y distancias de recorridos

ademas de mejorar los tiempos de cargue de vehiculos.
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Las propuestas trajeron como resultados mejoramiento en la incompatibilidad de
informacion, la cual estaba en promedio en 0,6% esta se redujo a 0,3%, y en el mes de
abril de 2012 fue 0%. Los reportes y graficas disefladas por Tl permitieron una
informacién sincronizada para toda la compafiia, de manera facil y didactica, permitiendo
interrelacionar mas a todos los eslabones de la cadena de suministros. Las ventas
realizadas de material de segunda otorgaron mejores margenes. El sistema de
reabastecimiento sincronizado estima mejorar el indicador de OTIF en un 16% en un
periodo de 8 meses. La zonificacion de la bodega busca optimizar el almacenamiento de
material, aumentar la productividad y disminuir los tiempos en planta. Estos objetivos
traen reduccién de un 35% del material extraviado, proyeccién de aumento de material
despachado en 556ton mes y por ultimo mantener un promedio de tiempo de vehiculos en

planta en promedio de 3.8horas.
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INTRODUCCION

Los procesos de manipulacion de materiales y productos, a lo largo del tiempo han
evolucionado, es muestra de ello el cambio que han tenido los conceptos de almacenes,
estanterias, etc. Toda esta evolucibn es generada por las necesidades que se le
presentan a las organizaciones través del tiempo, tales como aprovechamiento de
espacios y de distribucion, estas y muchas variables que influyen en la cadena de
suministros donde solo se obtiene el éxito si existe un engranaje y flujo perfecto entre los

eslabones de la organizacién y el cliente.

La administracién o gestion de los sistemas de almacenamiento en una organizacién es
compleja, puesto que la capacidad de adaptabilidad del sistema es el que determinara la
sostenibilidad del mismo. La flexibilidad a las fluctuaciones del mercado es el reto mas
grande, esta gestion es la que garantizara el cumplimiento de los objetivos. Este disefio
debe contemplar todas las variables integradas en el proceso de almacenamiento sean

internas o externas.

BIOFILM S.A. es una empresa consolidada con mas de 20 afios de experiencia, la cual es
lider en produccién y comercializacién de BOPP. En la actualidad el mercado se ha vuelto
mas exigente, ademas la competencia crece y aparecen nuevos. Para seguir lider la
organizacion debe establecer nuevas estrategias que permitan brindar “soluciones a la
medida”, las cuales permitan generar ventajas competitivas. Esta organizacién sélida en
muchos eslabones de la cadena se encontré una oportunidad de mejora en el re-disefio
de su sistema de almacenamiento, puesto presentaba algunas falencias que pueden
representar mejora en la productividad basados en la filosofia de planeacion de

instalaciones.
El proyecto esta organizado de tal forma que es facil la compresion del trabajo realizado.

Detalladamente se expone paso a paso el requerimiento para la elaboracion del mismo

asi como todas las variables que influyen en el actual sistema de almacenamiento.
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El capitulo 1 de este proyecto, describe de forma clara la problematica e identifica la
temética del proyecto, permitiendo generar la formulacion del problema que se va
intervenir. Se aclara el alcance del proyecto.

En el capitulo 2, se exponen los objetivos generales y especificos que se buscan con el
desarrollo de este proyecto a través de andlisis y elaboracion de alternativas de mejora.

En el capitulo 3, se justifica el desarrollo del proyecto realizando un pequefio analisis de la

problematica y nuevos retos de la compafia.

En el capitulo 4, etapa investigativa donde se expone una completa recopilacién de
informacién que permite construir una base de datos solida llamada marco teoérico en la
cual estuvo basado el proyecto. En primer lugar se describe el estado del arte donde se
colocaron todos los trabajos académicos hallados que aportaron en la construccién de
este proyecto; en segundo lugar aparece descrita la filosofia de planeacion de
instalaciones, al detalle describiendo sus tres componentes: Gestion de inventarios,
gestién de almacenamiento y sistema de manejo de materiales. Este es el fundamento del
desarrollo del proyecto.

En el capitulo 5, se realiza una descripcion de las generalidades de BIOFILM S.A.,
mostrando su historia, organizacién, su portafolio de productos y su direccionamiento

estratégico.

En el capitulo 6, se realiza un diagnostico completo de las condiciones actuales del
sistema de almacenamiento de la bodega de producto terminado en BIOFILM S.A. Planta
Cartagena. En este se ilustran las falencias que posee el sistema, y se justifica el
desarrollo de un re-disefio del mismo basado en planeacion de instalaciones y sus

componentes.

En el capitulo 7, se establecen las alternativas de mejora para los componentes del

sistema de almacenamiento: gestion de inventarios y de almacenamiento.
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Finalmente en el capitulo 8, se muestra la validacion y resultados de la implementacion de
estas alternativas de mejora. Con la ejecucion de este proyecto se busco6 el mejoramiento
de la productividad y los servicios.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

BIOFILM S.A., es una empresa dedicada a la produccién y comercializacion de
Polipropileno Biorientado (PPBO), la cual desde sus inicios en 1988, ha buscado
desarrollar su negocio en los mercados de mas alta exigencia en calidad, servicio y
competitividad. Hoy en dia la compafia atiende a clientes a nivel nacional tanto en
Colombia como en México, asi como en 19 paises en el continente Americano y Europeo,
lo que permite afirmar que BIOFILM S.A. es uno de los mayores exportadores de
POLIPROPILENO BIORIENTADO".

Actualmente debido al rapido crecimiento de la competencia, se han generado nuevas
metas y exigencias a la compafiia, puesto que es considerado como uno de los lideres de
produccién y comercializacion de BOPP. Razoén por la cual se ha motivado la busqueda
de alternativas para mejorar los servicios y lograr un incremento gradual de su

competitividad.

Con el trascurrir del tiempo existen nuevas y mas complejas problematicas en los
sistemas, como las exigencias cada vez mas rigidas por parte de los clientes, la evolucién
en la tecnologias, cada vez mejores y en tiempos mas cortos, la reduccién de los lead
time, y lo mas integradas y cortas que se han vuelto las cadenas de suministros. Este
constante progreso es generado por los incrementos en la competitividad de las
compafiias buscando brindar mejoras en los servicios al cliente tanto en calidad como en

tiempo.

Los procesos de administracion de almacenes estan mas alla de una estructura fisica, por
el contrario son medios que estan a merced de numerosas iniciativas de negocios y de

logistica, que pueden ser utilizados para aumentar las utilidades de la empresa mejorando

! Informacién suministrada por RRHH de BIOFILM S.A. Planta Cartagena.
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los servicios a los clientes a través de respuestas rapidas y eficientes, por medio de una

produccidn justo a tiempo, un flujo continuo y mejor aprovechamiento del almacén.

Hoy en dia BIOFILM S.A. Planta Cartagena para el desarrollo de sus operaciones
logisticas cuenta con una estructura fisica bastante amplia donde almacena el producto
terminado que proviene de produccién y las devoluciones de clientes por reclamos. Esta
edificacion cuenta con un gran nimero de estanterias para ubicar el material; estas fueron
disefiadas con una metodologia anticuada puesto que ignora los cambios progresivos de
las organizaciones, los nuevos sistemas de gestion, los cambios en los sistemas de
almacenamiento y las constantes variaciones del mercado; la configuracién actual del
sistema de almacenamiento ha permitido sobrevivir a la compafila y suplir las
necesidades de los clientes pero como anteriormente fue mencionado este es una

oportunidad de mejora que debe ser aprovechada.

La incidencia de todas estas variables, al igual que contar con un sistema de
almacenamiento anticuado, el cual no se adapta a las nuevas exigencias de los mercados

ocasiona los siguientes inconvenientes:

e Procesos de mantenimiento ineficiente para los equipos de manejo de materiales y
puertas acceso.

e Cambio total del personal operativo del almacén.

e Subutilizacion en la capacidad de la bodega.

e Distribucion inadecuada del almacén.

e Gestion de inventario inadecuada.

El trabajo constante en la bodega de producto terminado de BIOFILM S.A. Planta
Cartagena requiere la funcionalidad y disponibilidad al 100% de los equipos, sin embargo,
los procesos de mantenimiento en el area son correctivos, lo que afecta directamente el
flujo de material, haciendo deficiente los procesos en el almacén; periodos en los que se

dificulta el proceso de cargue y descargue de material, acumulacion del material
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provenientes de produccién dificultando los procesos de ubicacion, las averias en las

puertas de acceso ocasionan violaciones en los sistemas de gestion®.

Los procesos de almacenamiento en la bodega de producto terminado son realizados por
operadores suministrados. Estos operadores carecen de experiencia puesto apenas se
estan acoplando a los procesos logisticos de BIOFILM S.A. debido al cambio completo de
personal en el almacén que hubo en el mes de Enero de 2011. Los procesos de
capacitacion fueron rapidos y la inexperiencia en el area aumenta las posibilidades de
errores, incidentes o accidentes, y disminuyen la productividad del flujo normal de los

procesos del almacén.

La subutilizacion de la capacidad de la bodega de producto terminado se debe al
desperdicio de espacio en las estanterias, los materiales son ubicados de forma tal que
generan desaprovechamiento de espacios cubico; y el material es ubicado de forma
aleatoria. La metodologia utilizada no permite un aprovechamiento de espacios adecuado
de la capacidad disponible, lo que genera como consecuencia ocupacién de pasillos con
material, dificultades en el transito, material extraviado, complicaciones para preparacion
de pedidos (picking) y tiempos mas prolongados en las operaciones de cargue y

descargue de vehiculos.

Actualmente la distribucion del almacén no estd hecha a base de ningun criterio, la
ubicacién del material es aleatoria como se mencioné anteriormente lo que afecta el
picking, puesto que el material puede estar ubicado en cualquier estanteria de la bodega.
Los desplazamientos del personal para preparar el cargue de vehiculos pueden ser largos
0 cortos. La bodega se encuentra distribuida en cuatro zonas: Zona de alistamiento de
material, en esta zona se realizan todas las actividades concernientes de cargue y
descargue de vehiculos y/o contenedores; Zona de almacenamiento, en esta area se
almacena todo el material proveniente de produccion y/o de devolucion de clientes; Zona
de recepcion de material de produccion, region donde se coloca el material por parte de
produccion para ser ubicado correctamente en el almacén; y Oficina de Despachos, lugar

donde se realizan documentacion, preparacion de despachos y recepcion de materiales.

2 Lineamientos BASC: NORMA BASC — Version 2 - 2005
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Por otro lado, la gestion del inventario en ciertos puntos es inadecuada en cuanto a la
rotacion del inventario mas antiguo, puesto que el material es hecho a la medida del
cliente y es dificil que coincidan con las mismas caracteristicas de otros; si el material no
tiene pedido vigente no se despacha, lo que genera envejecimiento del mismo, y

transformacion de estos en Segunda" y acumulacion de inventario muerto en el almacén.

El desaprovechamiento de espacios cubicos en las estanterias genera ubicacion de
material en los pasillos ocasionando extravios de material. En la actualidad BIOFILM S.A.
maneja un sistema ERP — SAP el cual mantiene actualizacion en linea del inventario, esta
€S una gran ventaja para la gestion de los mismos, pero cabe mencionar que la
sincronizacién del inventario en el sistema con respecto a lo fisico no es 100% confiable.
Esto se demuestra en el inventario fisico que se realiza en el almacén una vez al mes,
para controlar los niveles de inventario en la bodega y sincronizar la informacién fisica con
la del sistema. Esta sincronizacibn mes a mes en promedio deja un log de errores por lo

menos de un 0.6% al 1% del inventario (6ton)>.

El disefio basado en la planeacion de instalaciones es la herramienta para que el sistema
de almacenamiento mejore el flujo de material, la distribuciébn de la bodega,

aprovechamiento adecuado de la capacidad y la gestién de los inventarios.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Cémo analizar y redisefiar el sistema de almacenamiento mediante la planeacion de
instalaciones, para mejorar la productividad en la bodega de producto terminado en
BIOFILM S.A. Planta Cartagena?

) BIOFILM S.A. vende material de Primeras y Segunda, el material de primera es aquel que
cumple con todas las especificaciones de calidad del cliente; y segundas es aquel que no cumple
con los estandares de calidad para el cliente.

® Informacién suministrada por el Departamento de Despachos BIOFILM S.A. Planta Cartagena.
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2. OBJETIVOS

2.1. OBJETIVO GENERAL

Redisefiar el sistema de almacenamiento de la bodega de producto terminado de
BIOFILM S.A. Planta Cartagena, mediante planeacion de instalaciones con el fin de

generaras alternativas que garanticen mejorar la productividad.

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

v' Desarrollar un diagnostico sobre la situacién actual del almacén de producto
terminado de BIOFILM S.A. Planta Cartagena identificando necesidades,
requerimientos y falencias, utilizando métodos de observacién descriptiva y
diagrama de lIshikawa, con el fin de priorizar puntos criticos que afecten el

almacén.

v Elaborar propuestas de mejora en la bodega de producto terminado, mediante un
sistema de reabastecimiento de arrastre basado en el principio KANBAN, con el fin

de mejorar los procesos de gestion de inventarios.
v' Elaborar propuesta de organizacion y zonificacion del almacén de producto

terminado, mediante el método de Ley de Pareto, con el fin de mejorar los

procesos de gestion de almacenamiento.
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3. JUSTIFICACION

“La Logistica Integral, conocida como el proceso de planificacién, implementaciéon de
diferentes modelos y control eficiente del flujo de efectivo de costos, almacenaje de
materias, inventario en curso, productos en proceso y productos terminados, con el fin de
atender las necesidades del cliente, es fundamental en cualquier actividad que se busque

la eficiencia y la efectividad en la presentacion de sus servicios” *.

BIOFILM S.A. es una compafiia que se caracteriza a nivel nacional y mundial por la
calidad de sus productos pero por otro lado, en la actualidad es criticado por sus niveles
de servicio, provocando incumplimientos e insatisfacciones a los clientes. Este
incumplimiento parte de las problematicas expuestas en el capitulo 1, debido a la
necesidad de implementar una infraestructura apta a las exigencias del entorno, que

lleven a mejorar los niveles de servicio.

Con el objetivo de ser mas competitivo, se busca desarrollar a través de la planeacion de
instalaciones un redisefio del sistema de almacenamiento orientado a mejorar los niveles
de servicios a través de operaciones eficientes en la bodega de producto terminado
BIOFILM S.A. Planta Cartagena.

Este trabajo tiene como fin elaborar un diagndstico de la situacion actual de la bodega de
producto terminado BIOFILM S.A. Planta Cartagena, para determinar las problematicas
en los procesos internos del almacén e implementar mejoras basados en los lineamientos

y principios de la filosofia de la “Logistica Integral’”.

* MORALES, Julian Augusto. Propuesta para implementar un sistema de programacion de la
produccion, bajo teoria de restricciones, en una empresa de artes graficas. Trabajo de grado
Especialista en Logistica Industrial. Medellin: Universidad de Antioguia. Departamento de

Ingenieria Industrial. 2006. 15 p.
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4, MARCO REFERENCIAL

La constante evolucion de los sistemas de almacenamiento hace del disefio de este
sistema una tarea complicada, debido a que no existe una metodologia clara, puesto que
la naturaleza de todas las organizaciones es diferente, donde pueden existir patrones
similares pero no iguales. Todas estas fluctuaciones son generadas por los nuevos
modelos de produccidn, la necesidades de los clientes, flujos continuos, mejores niveles
de servicios, lineamientos de seguridad e higiene, cambios en la tecnologia, condiciones
del entorno, variaciones en la demanda, clientes mas exigentes y cadenas de suministros
mas cortas. Ante estos obstaculos la meta es mejorar el desempefio de la cadena a

través de la filosofia de “Logistica Integral”.

Otro de los objetivos en busca de contribuir con el redisefio del sistema de
almacenamiento, es contar con una fuente de informacién que permitan nutrir este

proyecto y evidenciar la investigacion.

En el estado del arte del proyecto los documentos hallados con antecedentes de los

tépicos tratados son los siguientes:

v' SALOM, Manuel; ZUNIGA, Brenda. Andlisis tecnolégico de los equipos de
almacenamiento y manipulacién de materiales en las empresas de la ciudad de
Cartagena. Trabajo de grado como requisito para optar al titulo de Ingeniero
Industrial. Cartagena: Universidad Tecnoldgica de Bolivar. Facultad de Ingenieria.
Programa de Ingenieria Industrial. 2002.

v ACHURRA, Maximiliano; OLIVARES, Osvaldo. Gestion de la cadena de
suministros de la BODEGA DE LICORES QUINTA NORMAL. Memoria para optar
al titulo profesional de Ingeniero Agronomo. Santiago de Chile: Universidad de
Chile. Facultad de Ciencias Agrondmicas. Escuela de Agronomia. 2005.

v OLMOS, Adolfredo; ORDONEZ; Ivan. Estudio del sistema de almacenamiento y
manipulacion de los productos de la empresa C.I. COMERPES LTDA. y propuesta

de mejoramiento. Monografia presentada para optar el titulo de Ingeniero
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Industrial. Cartagena: Universidad Tecnolégica de Bolivar. Facultad de Ingenieria.
Programa de Ingenieria Industrial. 2005.

v PARDO, Francisco; PIEDRAHITA, Natalia. Andlisis situacional y propuestas de
mejora de la logistica de almacenamiento de la empresa ALMAGRAN S.A.
Monografia presentada como requisito para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial. Cartagena: Universidad Tecnoldgica de Bolivar. Facultad de Ingenieria.
Programa de Ingenieria Industrial. 2005.

v" MORALES, Julian Augusto. Propuesta para implementar un sistema de
programacion de la produccion, bajo teoria de restricciones, en una empresa de
artes gréficas. Trabajo de grado presentado como requisito para optar al titulo de
Especialista en Logistica Industrial. Medellin: Universidad de Antioquia.
Departamento de Ingenieria Industrial. 2006.

v" OLIER, Fernando; PORTO, Carlos. Disefio del sistema de almacenamiento
mediante la planeacién de instalaciones, para mejorar la productividad en los
cuartos frios de C.I. FRIGORIFICO OCTOCAR Y CIA. LTDA. Trabajo de grado
presentado para optar al titulo de Ingenieros Industriales. Cartagena: Universidad
Tecnoldgica de Bolivar. Facultad de Ingenieria. Programa de Ingenieria Industrial.
2011.

Los trabajos de grados mencionados anteriormente, contienen material teérico referente a
gestion de almacenamiento, manejo de materiales y gestion de inventarios. La
informacién obtenida ayudara a realizar un analisis y diagnéstico de la situacion actual de
la bodega de producto terminado de BIOFILM S.A. Planta Cartagena, esto con el fin

mejorar el flujo de materiales y los niveles de servicios.
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4.1 DISENO DE SISTEMAS DE ALMACENAMIENTO

4.1.1 Planeacién de Instalaciones

Considera por muchos como ciencia, la planeacion de instalaciones con el trascurrir del
tiempo ha brindado beneficios a muchas organizaciones, este concepto ha evolucionado
tanto que actualmente es una “estrategia” para el mercado sin importar el sector

econdmico o la actividad que se dedique la organizacion.

En términos generales el objetivo de la planeacion de instalaciones, es la determinacién
mas Optima de la utilizacion de los recursos fisicos de una organizacion, para el

cumplimento de los objetivos 0 metas de la compafiia.

Actualmente, mantener cadenas de suministros cortas donde incorporemos al consumidor
en el proceso, hace que la organizacién se mantenga competitiva en el mercado. Por este
motivo, el concepto de planeacion de instalaciones tiene como objetivo alcanzar un flujo
excelente en la cadena de suministros. Para el alcance de la excelencia en la cadena se
tienen las siguientes etapas: realizar las actividades usuales, excelencia en los eslabones,

visibilidad, colaboracion, sintesis y velocidad °.

La realizacion de las actividades usuales ocurre cuando el proposito de cada
departamento de la compafia, de forma individual, se esfuerza en maximizar sus

funciones buscando ser el mejor elemento de la organizacion alcanzando los objetivos.

Estando cada departamento en la cuspide de su desempefio, el alcance de la excelencia
en los eslabones solo depende de la desaparicién de los limites internos entre cada
departamento buscando la consolidacion como una sola entidad. Eliminando estas

barreras la organizacion puede aspirar a la excelencia en el flujo de la cadena de

> TOMPKINS, James A.; WHITE, John A.; BOZER, Yavuz A.; TANCHOCO, J.M.A. Planeacion de
instalaciones. 3ra Edicién. México D.F.: Thomson Learning, 2006. 3p. ISBN 970-68-539-X.
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suministros obteniendo asi una mejor lectura de si misma. Simultdneamente con

iniciativas estratégicas y tacticas se obtendran un incesante mejoramiento continuo.

La excelencia exige participacion y trabajo en equipo, donde la visibilidad muestra al
desnudo cada eslabdn, puesto que aporta la informacidén necesaria que permite identificar
el papel de cada uno y adquirir conciencia de los otros y su rol en la cadena de

suministros.

Alcanzada la visibilidad, el siguiente paso para alcanzar la excelencia en la cadena de
suministros es la colaboracién. En esta fase involucra la incorporacion de una apropiada
aplicacion de la tecnologia y asociaciones auténticas, que permitan el cumplimiento de la
demanda a través de la maximizacion de la satisfaccion de los requerimientos del cliente y
minimizacion de los costos e inventarios. Es importante el compromiso total de todos los
eslabones basados en la confianza y apoyo mutuo para el funcionamiento y beneficio de

la cadena de suministros.

Lograda la colaboracion, el objetivo de la cadena es la busqueda de mejoramiento
continuo en el proceso conocido como “sintesis”. En esta fase se busca la unificacion de
todos los eslabones de la cadena, creando una linea de comunicacion completa basada
en la perspectiva del cliente, es decir, un flujo adecuado de la cadena configurada para

satisfacer al cliente. Los resultados que se obtienen en esta fase son®:

e Un mayor retorno sobre los activos (ROA). Esto se logra al maximizar las vueltas
del inventario, minimizar el inventario obsoleto, maximizar la participacion de los
empleados, y maximizar el mejoramiento continuo.

e Una mayor satisfaccion del cliente. Esto se consigue porque la sintesis crea
empresas que responden a las necesidades de los clientes mediante la
personalizacion. Conocen la importancia de una actividad con valor agregado.
Asimismo, entienden el problema de la flexibilidad y cémo cumplir con los siempre
requerimientos de los clientes. Asimilan por completo el significado de la alta

calidad y se esfuerzan por proporcionar un valor elevado.

® Ibid., p. 4-5.
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e Reduccion en los costos. Esto se alcanza al examinar a fondo los costos de
transporte, los costos de adquisiciones, los costos de distribucion, los costos de
realizar el inventario, los costos de empacado, y demds, y buscar sin cesar modos
de disminuirlos.

e Una cadena de suministros integrada. Esto se obtiene al utilizar las asociaciones y
la comunicacién para integrar la cadena de suministro y concentrarse en el cliente

final.

No son sencillas las etapas de visibilidad y colaboracion, el tiempo y paciencia son
necesarios para la eliminacion de los limites existentes y control entre los eslabones de la
cadena de suministros, obtenidos estos el siguiente paso no presentara grandes

obstaculos.

El siguiente paso no es més que la materializacion de una sintesis acelerada denominada
velocidad. En la actualidad existen tantas facilidades en la comunicaciones y tecnologias
gue hacen que el mercado sea mas competitivo y exigente, donde la excelencia de la
cadena de suministros es basada en la capacidad de adaptacion de esta a las
fluctuaciones y requerimientos del cliente. Estos cumplimientos de la demanda se hacen a

través de combinaciones de asociaciones, flexibilidad y robustos métodos de disefio’.

Se puede concluir que la obtencion de una excelente cadena de suministros es con una
adecuada planeacion de instalaciones que aseguro el flujo del producto cumpliendo los
requerimientos del cliente y una entrega del mismo a tiempo para que se sienta
satisfecho. Por lo tanto, todas las plantas en la cadena de suministros tienen las
siguientes caracteristicas: flexibilidad, modularidad, facilidad de actualizacién,
adaptabilidad y operatividad selectiva. El génesis de estas instalaciones requiere un
enfoque holistico, que contiene los siguientes elementos: integracion total, fronteras

eliminadas, consolidacion, confiabilidad, mantenimiento y progresividad econémica.

El objetivo en todo proceso es la satisfaccion del cliente. BIOFILM S.A. en su slogan

“Soluciones a la medida” hace de este un compromiso. Por este motivo la implementacién

" Ibid., p. 5.
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de este proyecto en planta Cartagena se basa en la planeacion de instalaciones para
garantizar un mejor flujo en la cadena de suministros y cumplimiento de los
requerimientos. En el capitulo 1 es descrito las falencias que posee el sistema de
almacenamiento actual y sus consecuencias, por este motivo estos seran los eslabones

de la cadena en el cual se concentrara el proyecto.

La planeacion de las instalaciones determinara la manera como los activos fijos tangibles
de la organizacion apoyaran el logro de los objetivos. Por este motivo la nocion del
mejoramiento continuo para la excelencia en la cadena de suministros debe ser un
elemento integral en el ciclo de planeacién®. Para conocer de qué manera las
instalaciones apoyen de una mejor forma a las metas de la organizacion debemos
conocer los componentes que hacen parte de la planeacion: la determinacion de cémo la
ubicacién de una instalacion apoya el cumplimiento del objetivo de la instalacién se
conoce como la ubicacién de instalaciones. La determinacion de la manera en la que los
componentes de disefio de una instalacidon apoyan el cumplimiento de los objetivos de la
instalacion se denomina disefio de instalaciones. Los temas relacionados a ubicacion de
las instalaciones abordan aspectos mas generales, mientras que el disefio de

instalaciones atiende los detalles®.

Es obvio que enfocarse en los componentes de ubicacion de instalaciones es bastante
costoso, por este motivo el proyecto se enfoca en los componentes mas detallados

“disefio de instalaciones”.

Los componentes de disefio de una instalacion estan conformados por sistemas de las
instalaciones (sistemas estructurales, sistemas atmosféricos, sistemas de cercado,
iluminacién/eléctricos/de comunicaciones, seguridad y sanidad), la disposiciéon (equipos,
magquinarias y muebles en el entorno del edificio) y los sistemas de manejo de materiales

(mecanismos necesarios para satisfacer las interacciones requeridas en la instalacion).

® Ibid., p. 6.
® Ibid., p. 9.
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Durante todo este capitulo se menciono, la planeacién de instalaciones debe hacerse
dentro del contexto de la cadena de suministro con el objetivo de mantener una ventaja
competitiva. Esta estrategia debe estar orientada hacia la satisfaccion del cliente; este
acople entre la cadena de suministro y cliente también debe ser el propésito de la
planeacion de instalaciones. En el proceso de planeacién de instalaciones se debe
evaluar cuidadosamente el desempefio de las alternativas de disefio puesto que estas
pueden entrar en conflicto. Este proceso se comprende mejor al ubicarlo en el ciclo de
vida de una instalacion. Los disefios de instalaciones se planifican solo un vez, o a
menudo se hacen redisefios para alinearlos con los nuevos objetivos de la organizacion,

por este motivo como se ha mencionado anteriormente se debe ser cuidadoso.

Las planeacion de instalaciones no es catalogada como una “ciencia exacta”, y tampoco
un método que se pueda utilizar de la misma forma en diferentes instalaciones, pero esta
puede plantearse de una manera organizada y sistematica. Para un facil entendimiento se
toma el proceso tradicional de disefio de ingenieria (Ver figura 4.1) y se aplica a la

planificacién de instalaciones como se muestra en la figura 4.2.

Figura 4.1. Proceso tradicional de disefio de ingenieria.

Definir el problema |

Analizar el problema |

Generar alternativas |

Evaluar alternativas |

Seleccionar disefio adecuado |

Implementar el disefo |

Fuente. Elaborado por autor del proyecto.
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Figura 4.2. Proceso de planeacién de instalaciones.

1. Definir o redefinir
el objetivo de la
instalacion

9. Mantenery
adpatar el plan de la
instalacion

2. Especificar las
actividades principales
y de apoyo que deben
realizarse para alcanzar

el objetivo

3. Determinar las
relaciones entre las
actividades

8. Implementar el
plan de la
instalacion

4. Establecer los
requerimientos de
espacio para todas

las actividades

7. Seleccionar un
plan de instalacion

6. Evaluar los planes
\ de la instalacion
alternosEvaluar
alternativas

5. Generar planes
de la instalacion
alternos

Fuente. Adaptado de “Planeaciéon de instalaciones”. TOMPKINS, James A.; WHITE, John A
BOZER, Yavuz A.; TANCHOCO, J.M.A. 3ra Edicion. México D.F.: Thomson Learning, 2006. P 18.

4.1.2 Gestion de Almacenamiento

El tiempo trae cambios en los métodos, procesos, iniciativas de negocios, exigencias
robustas, cambios en el entorno legal, etc. Todas estas fluctuaciones en las variables
externas e internas hacen que el proceso de administracion de almacenes se vuelva mas
complejo, pero es aqui donde aparecen las oportunidades de negocios y el almacén

cumple su funcién esencial de apoyo al camino al “éxito” de la cadena de suministros.

Mas que una estructura fisica la mision del almacén es despachar productos de manera
eficaz en cualquier forma hacia el paso siguiente de la cadena de suministros si dafiar o
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alterar la forma basica del producto™. La busqueda del éxito en la cadena y al mismo
tiempo la obtencién de ventajas competitivas hace reflexionar acerca del papel tan
importante que juegan los sistemas de almacenamiento y lo cuidadoso que se debe ser

en la toma de decisiones para cumplir con tal mision.

Al garantizar mejores servicios la organizacion puede obtener nuevos clientes, ciclos de
tiempo de entrega mas rapidos y una cadena de suministros mas corta. Estos resultados
se obtienen si todos los procesos dentro del almacén son compatibles, puesto que de
nada sirve tener el mejor sistema informativo si los procesos operativos son pésimos.
Cualquiera de las mejoras que se pueda aplicar en los sistemas de almacenamiento,
hacen posible que el almacén procese y cargue pedidos con mayor frecuencia. Dichas

mejoras son™*:

¢ Mejoramiento en las operaciones de recoleccion de pedidos. La recoleccion de
pedidos suele ser la operaciéon donde una empresa gasta o desperdicia una parte
considerable de su tiempo y dinero para elevar la productividad. Una recoleccién
de pedidos eficiente es fundamental para el éxito de un almacén.

¢ Aumento de la productividad. El uso eficaz del espacio, equipo y mano de obra es
el objetivo de los sistemas de almacenamiento. La compatibilidad y correlacion de
estos 3 factores representaran una mayor productividad.

e Utilizacién del espacio. Todos los almacenes al llegar a cierto punto de su nivel de
utilizacion exige mas espacio, la antigua regla dice que este nivel es el 80% de
capacidad ocupada. En este punto los indices de productividad disminuyen y
aumentan los tiempos de preparacion de pedidos y cargue de vehiculos, debido a
ocupacién de pasillos, mal ubicacion de productos, extravié de material y aumento
de errores en recoleccion de pedidos.

e Aumento de los servicios con valor agregado. La mision del almacén con el
transcurrir del tiempo ha evolucionado pasando de recoleccién y embarque a
procesos de clasificacion y rotulacion que garantizan un mejor flujo de la cadena

de suministro, acoplandose a las nuevas exigencias buscando beneficiar al cliente.

1% |bid., p. 403.
" Ibid., p. 403-404.
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Estas oportunidades de mejora o una combinacién de estas se encuentran en un buen
sistema de almacenamiento. El tiempo y los nuevos retos se ha encargado de volver mas
complejo el concepto del almacén donde antes era considerado como “lugar para guardar
y reconfigurar”. Es cierto que en el almacén no existen actividades que agreguen valor
directamente al producto pero una buena gestién trae como resultados un mejor flujo,
respuesta mas rapidas y un mejor acople del cliente con la cadena. Por este motivo se
debe tener claro las funciones del almacén que son: La recepcion, reempaque, despacho,
almacenamiento, recoleccion y preparacion de pedidos (picking), clasificacion, traslado de

material y reabastecimiento.

El objetivo de las funciones de almacenamiento es maximizar el empleo de los recursos,
mejorar el flujo del material y tener respuestas mas rapidas buscando el “éxito” en la
cadena de suministro. El disefio de un sistema de almacenamiento debe evaluar el
espacio, equipo y personal para obtener rapidez de respuesta y buenas condiciones en
las operaciones esto con el fin de maximizar: el manejo de espacios, el uso de equipos,

utilizacion de mano de obra, facilidades de acceso y proteccién de materiales.

La organizacion, distribucién y manejos internos del almacén depende de las funciones
especificas que desempefia o tipos de materiales que se manejan. De los diferentes tipos

de materiales que se manejen existen diferentes tipos de almacenes.

4.1.2.1 Tipos de Almacenes

Los almacenes se clasifican en base a las diferentes actividades que realice la
organizacion, o a los materiales que maneje, e inclusive de acuerdo a los procesos y
sistemas productivos que se realicen. Los almacenes son clasificados de acuerdo a

sistemas de codificacion que facilita la localizacion del material™®.

12 OLIER, Fernando; PORTO, Carlos. Disefio del sistema de almacenamiento mediante la

planeacién de instalaciones, para mejorar la productividad en los cuartos frios de C.I.
FRIGORIFICOS OCTOCAAR Y CIA. LTDA. Trabajo de grado presentado para optar al titulo de
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e Almacenamiento segun la actividad de la empresa. De acuerdo a la actividad de la
organizacion, el almacén controlara, custodiara, abastecera y resguardara ciertos
materiales.

e Almacenamiento segun la naturaleza del material. Es necesario el conocimiento
especifico de los materiales que se manejen en el almacén, esto con el fin generar
la planeacion adecuada para el trato de los mismos. Se debe realizar una
recoleccion de informacion sobre los articulos puesto que es necesario saber,
dimensiones, caracteristicas fisicas, tamafio, peso, etc. Para asegurar el manejo,
proteccién, almacenamiento y control adecuado. Dependiendo del tipo de material
el almacenamiento puede se determinara lo complejo de su manejo, la variacion
de los costos o0 equipos a implementar. Todas las variables internas o externas
acerca del producto influenciaran de manera directa o indirecta en el almacén.

e Almacenamiento segun los procesos productivos. No es lo mismo almacenar o
distribuir materiales o productos perecederos o no perecederos, solidos o liquidos,
inflamables, etc. El proceso de cada material anteriormente mencionado son
diferentes y la adaptacion del almacén dependera del tipo de material.

e Sistema de codificacion. Con el fin de tener identificados los SKU y llevar control y
trazabilidad del material, de acuerdo a todas sus caracteristicas, es necesario la
identificacion de ellos a través de una codificacion o nomenclatura de todos los
materiales que ingresen o salgan del almacén, apoyado claro esta de tecnologia

que permita llevar seguimiento de estos materiales.

4.1.2.2 Areas del Almacén

Normalmente todas las organizaciones sin importar el tipo de proceso que efectien o el
material que comercialicen, su almacén siempre debe tener tres &reas: recepcion,
almacenamiento y entrega. El tamafio y distribucién de estas areas dependen del

volumen de operaciones que maneje la organizacion.

Ingenieros Industriales. Cartagena: Universidad Tecnoldgica de Bolivar. Programa de Ingenieria
Industrial. 2011. 75-76 p.

40



e Area de recepcion. Espacio donde se recibe la mercancia, cuyo objetivo es el flujo
rapido del material que se descarga, para evitar congestiones o demoras y lograr
la permanecia del material el menor tiempo posible. La zona necesaria para
recepcion depende del volumen maximo de mercancia y de tiempo de
permanencia. Tiempos prolongados de permanencia hace que no exista fluidez en
el area y aumenten los costos de operaciéon. Para mejorar el flujo de material en
esta area es importante la zonificacion de espacios para verificacion, descargue o
almacenamientos provisionales. Por este motivo se requiere de planificacion de
estrategias que no permitan la formacion de cuellos de botella o pérdidas de
tiempo, se necesita un flujo continuo y eficaz.

e Area de almacenamiento. El disefio de este espacio es importante en la
planeacion de instalaciones, donde la misibn es hacer mas productivos los
procesos en el almacén obteniendo minimizacion de costos de operaciones por
menos movimientos realizados, buscando satisfacer los requerimientos de
produccion y el cliente. Tal disefio que muestra eficiencia del manejo y preparacion
de pedidos debe ir a la mano del plan de operaciones tanto de ventas como de
produccion, puesto que de las fluctuaciones de la demanda y del material a
producir se debe elaborar el plan de distribucion fisica del almacén. En base al
plan se conocera el tipo de estanteria o equipo de manejo de materiales, asi como
dimensiones de pasillos, puertas, patios, muelles, etc. Esto con el fin de
aprovechamiento al maximo de los espacios y mejorar el flujo del material.

e Area de entrega. El disefio del area de entrega es parecido al del area de
recepcién, puesto que debe tener espacios provisionales para preparacion,
verificacién y carga del material. Las maniobras realizadas en esta zona deben ser

cuidadosas pero rapidas para que el tiempo de vehiculos sean cortos.

4.1.2.3 Planificacién del Espacio de AlImacenamiento

La planificacion de almacenes como se menciona a lo largo de los capitulos anteriores no

es sencilla, no es simplemente disponer de un espacio, instalar estanterias o arreglar una
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formula. El proceso de planeacién consta de una investigacion minuciosa de todos los
requerimientos de la organizacion, la compatibilidad de estas necesidades, los factores
que influyen, limitaciones existentes, gastos, etc.

Para todo proceso de planificacién la recoleccién y tratamiento de la informacion es
importante, en este caso la informacion compilada debe tratar sobre los siguientes
tépicos: caracteristicas de los articulos a almacenar, espacio disponible y equipos de
manejo de materiales. Partiendo de la informacion recogida y el tratamiento que se le dé,
se empieza a calcular el area necesaria, la distribucion y método de almacenamiento a
manejar en la bodega. Es cierto que los espacios, equipos y mano de obra son el motor
principal del almacén, el cual con el método adecuado de almacenamiento logra el flujo

correcto de los materiales.

Existen dos légicas principales de almacenamiento de materiales: almacenamiento de
ubicaciones fijas 0 almacenamiento dedicado (se reservan lugares en el almacén para
cada SKU) y el almacenamiento aleatorio (cualquier SKU puede asignarse a cualquier
lugar disponible). De acuerdo al tipo de l6gica que se esté manejando, se planificara la
cantidad de espacio en el almacén. Un sistema de almacenamiento dedicado tiene que
planificar para cada SKU un espacio suficiente para guardar la cantidad méaxima
disponible. Por otro lado un sistema de almacenamiento aleatorio la cantidad de articulos

disponibles en cualquier momento seréa el promedio de cada SKU.

Puede que a simple vista el sistema de almacenamiento aleatorio parezca mas
conveniente pero en realidad todo consta de la relacion de las necesidades versus el
aprovechamiento. De acuerdo al nivel de inventario de SKU se conocera el
aprovechamiento de espacios en el almacén. Si todos los articulos tienen una demanda

fija en realidad no existira ninguna diferencia significativa entre estas dos logicas.

Al comenzar la planificacion de la disposicion del almacenamiento, se debe determinar los

objetivos especificos del almacén, los cuales son®:

®* TOMPKINS. Op. cit., p. 439.
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Utilizar el espacio de manera eficiente.

Permitir el manejo de materiales mas eficiente.

Proporcionar el almacenamiento mas econdémico en relacién con los costos del
equipo, la utilizacién del espacio, el dafio de los materiales, la mano de obra de
manejo y la seguridad operativa.

Proporcionar la maxima flexibilidad para cumplir los requerimientos cambiantes del
almacenamiento y manejo.

Convertir el almacén en un modelo de limpieza.

La planificacion de la disposicién implica la coordinacion adecuada de mano de obra,

equipo y espacio. Al identificar estos principios es prudente conocer varios principios del

area de almacenamiento, los cuales se muestran a continuacion**:

Popularidad. Este principio se basa en la Ley de Pareto, donde suele ocurrir que
85% de la rotacion es resultado del 15% de los materiales almacenados. Es
primordial que este 15% se guarde en una ubicacion que minimice las distancias
de viaje, con el fin de maximizar la produccion. De hecho la ubicacién de material
debe hacerse de tal forma que la distancia sea inversamente proporcional a la
popularidad del material.

Similitud. Articulos que suelen recibirse y/o embarcarse juntos es sensato
almacenar juntos. Materiales con método de manejo y almacenamiento similar, al
igual que los anteriores es prudente su almacenamiento junto para asi consolidar
un area productiva en cuanto a espacios y eficiente en su flujo. Una excepcién a
este principio es cuando los articulos son muy semejantes al almacenarlos juntos
puede ocasionar en la recoleccién y embarque de pedidos.

Tamafio. Este principio consiste en sefialar que los articulos pesados,
voluminosos vy dificiles de manejar se deben almacenar cerca de su punto de uso.
Por lo general los costos de manejo este tipo de articulos casi siempre son
superiores a los demas. Esta es una buena razén para la minimizacion de

distancias sobre la cual se manejan. El espacio cubico del almacén debe usarse

 Ibid., p. 439.
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de la manera mas eficiente respetando restricciones de altura y capacidad de
carga de los suelos. El tamafio del espacio de almacenamiento debe adaptarse al
tamafo del material. Deben proporcionarse diversos lugares de almacenamiento
en distintos tamafios con el fin que los articulos puedan ser guardados también de
forma distinta.

Caracteristicas. Pro los general, las caracteristicas de los materiales que se van a
almacenar necesitan que se guarden y almacenen con un método contrario al
indicado por su popularidad, similitud y su tamafio. Estas son algunas

caracteristicas importantes de los materiales:

v' Materiales perecederos. Requieren que se proporcione un ambiente
controlado. Se debe considerar la duracion en exhibicién de los materiales.

v Articulos con formas extrafas y faciles de comprimir. Ciertos articulos no se
ajustan a las areas de almacenamiento proporcionadas, incluso cuando se
ofrecen diferentes tamafos. Los articulos con formas extrafias suelen crear
problemas creativos de manejo y almacenamiento. Si se encuentran tales
articulos, debe destinarse un espacio abierto para su almacenamiento. Si
los articulos son faciles de comprimir o se aplastan cuando la humedad es
muy alta, deben ajustarse de manera adecuada los tamafios de las cargas
unitarias y los métodos de almacenamiento.

v' Materiales peligrosos. Los materiales como pintura, barniz, propano, y
productos quimicos inflamables deben almacenarse por separado. Deben
consultarse y seguirse estrictamente los codigos de seguridad para todos
los materiales inflamables o explosivos. Los acidos, los colorantes y otras
sustancias deben segregarse para reducir la exposicion a los empleados.

v Articulos de seguridad. Practicamente todos los articulos pueden hurtarse.
Sin embargo, con frecuencia los articulos con alto valor unitario y/o tamafio
pequefio son el blanco de robos. Se debe dar proteccion adicional para
estos articulos dentro de un &rea de almacenamiento. Con la creciente
necesidad de condcela ubicacién de los materiales, debe evitarse el hurto y

el retiro incorrecto de las existencias. La seguridad de las areas de
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almacenamiento sera un problema si el disefio no contempla de manera
especifica la seguridad de los materiales almacenados.

v' Compatibilidad. Algunos quimicos no son peligrosos cuando se almacenan
solos, pero se vuelven volatiles si entran en contacto con otros quimicos.
Algunos materiales no necesitan almacenamiento especial, pero se
contaminan con facilidad si entran en contacto con otros materiales. Por lo
tanto, los articulos que se van a guardar en un area deben considerarse a

la luz de otros articulos que se conserven en la misma area.

e Utilizacién del espacio. La planificacion de espacio determinara requerimientos
de espacio para almacenamiento de materiales, involucrando los principios de
popularidad, similitud, tamafio y caracteristicas del material, buscando una
disposiciébn que maximice el empleo de espacios, al igual que los niveles de
servicios. Factores que se deben tener en cuenta para la disposicién son los

siguientes:

v' Conservacién del espacio. Esto significa maximizar la concentraciéon y la

)

utilizacién de espacio cubico, y evitar que se formen paneles Esto

mejora la flexibilidad y la capacidad de manejar recepciones grandes.

v Limitaciones de espacio. El uso de espacios estara limitado por las alturas
de la armadura, los aspersores y el techo; la resistencia del piso; los postes
y columnas; y las alturas de apilamiento seguro de los materiales.

v' Facilidad de acceso. Un énfasis excesivo en el empleo del espacio puede
complicar la facilidad de acceso a los materiales. La disposicion del
almacén debe cumplir con los objetivos especificados para el acceso de
material. Los pasillos principales deben ser rectos y conducir a puertas para

mejorar la maniobrabilidad y disminuir los tiempos de viaje. Los pasillos

* ., . ..
) La formacion de paneles es el espacio desperdiciado que se produce cuando no puede usarse

una fila o pila parcial debido a que al agregar otros materiales provoca bloqueo en el

almacenamiento.
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deben tener la anchura suficiente para permitir una operacion eficiente,
aungue sin desperdiciar espacios.

v' Orden. EIl principio del orden enfatiza el hecho de que en un buen
“mantenimiento del almacén” comienza con limpieza en mente. Los pasillos
deben estar bien sefialados. Se debe evitar espacios vacios y corregir su

posicion cuando surjan.

4.1.2.4 Arreglo Fisico del Almacén (LAYOUT)

El arreglo fisico es la disposicion fisica de los equipos, personas y materiales, de la
manera adecuada para facilitar el proceso productivo. Significa la colocacién racional de
los diversos elementos combinados para efectuar la elaboracion de productos y servicios.
Cuando se habla de arreglo fisico se supone la planeacion del espacio fisico que sera

ocupado y utilizado. El arreglo fisico tiene los siguientes objetivos™:

e Integrar maquinas, personas y materiales para posibilitar una produccion eficiente.

¢ Reducir el uso de transportes y movimientos de materiales.

e Permitir un flujo regular de materiales y productos a lo largo del proceso
productivo, evitando embotellamiento de produccion.

e Proporcionar utilizacién eficiente del espacio ocupado.

¢ Facilitar y mejorar las condiciones de trabajo.

e Permitir flexibilidad, a fin de atender posibles cambios.

Los organismos de la empresa como maquinas, equipos y materiales deben ser
organizados adecuadamente, con el fin de facilitar las operaciones productivas y un flujo

dindmico de los materiales. Es importante hacer aclaracion de los tres tipos de layout™®:

®SOTO, Aries; LARA, Jocely; GURDADO, Ricardo; CORDERO, Antonio. Logistica de almacenes.
Distribucién y Logistica. Unidad Ill. Chihuahua: Instituto Tecnologico de Chihuahua. Programa de
Ingenieria Industrial. 2010. 8-9 p.

'® Ibid., p. 8-9.
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Arreglo fisico del proceso. Las maquinas y personas se disponen por especialidad
y los materiales se mueven a lo largo de las secciones hasta su acabado. Se
utiliza cuando el producto sufre modificaciones frecuentes y el volumen de

produccion es relativamente bajo.

Su principal ventaja es la flexibilidad. Las desventajas son los costos elevados de
la produccién y los costos de movimiento de materiales. También se le llama
arreglo funcional. El arreglo fisico de proceso es muy utilizado en el sistema de

produccién de lotes.

El sistema de produccién por lotes provoca la paralizacion intermitente cuando se
termina un lote y se inicia con otro diferente. Estos intervalos de cambios de lote
pueden generar ociosidad y ritmo irregular de produccién. Casi siempre exige un
area mayor de espacio Util, para el almacenamiento temporal de materiales en

procesamiento.

Arreglo fisico de producto. Los equipos y los materiales se disponen en una misma
seccion conforme la secuencia de los operarios. Los materiales se mueven
linealmente. Se utiliza cuando el producto es esquematizado y no sufre de
modificaciones. Sus principales ventajas son los costos reducidos de produccion y
de movimiento de materiales, asi como la facilidad de planeacion y de control de la
produccion. Las desventajas estriban en la falta de flexibilidad y en las elevadas
inversiones en equipos. También se conoce como arreglo lineal. Es muy utilizado

en el sistema de produccién continua.

Arreglo fisico estacionario. El producto es de gran porte y no se mueve. Las
maquinas, personas y materiales se mueven incesantemente para las operaciones
sucesivas. Este sistema se utiliza para la produccién de productos tales como
navios, maquinarias pesadas y de gran tamafio, grandes estructuras, aviones,
material ferroviario, etc., en los cuales el ciclo de fabricacion es largo e involucra
muchas areas diferentes. Su ventaja esta en la enorme flexibilidad de arreglo, lo

gue permite modificaciones en el proyecto y en la planeacion de la produccion. Es
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sistema estacionario es denominado arreglo fisico de posicién y se utiliza mucho
en el sistema de produccién por encargo. Sin embargo, este tipo de sistema de
produccion complica, la produccion se diversifica con ritmo muy irregular, lo cual

genera periodos de la alta ociosidad.

Los principales aspectos del arreglo fisico que deben verificarse son los siguientes®”:

e Articulos de existencias. Los articulos de existencias en el almacén cuyo valor
monetario es aproximadamente el 80% del valor invertido en existencias y las
mercancias de mayor salida del depdésito deben ser almacenadas cerca de la
salida a fin de facilitar su maniobrabilidad. Se debe hacer lo mismo con los

materiales de gran peso y volumen.

e Corredores o pasillos. Los corredores dentro de la bodega y el depésito deben
facilitar el acceso a los materiales y las mercancias en existencia. Cuanto mayor
es la cantidad de corredores tanto mas facil sera el acceso y tanto menor seré el
espacio disponible para el almacenamiento. EI ancho minimo de los pasillos se
determina por medio de las caracteristicas de maniobra del equipo para manejo de
materiales con carga. El ancho de los pasillos puede reducirse si se establece la
circulacion en un solo sentido. La maxima eficiencia se logra cuando los pasillos
sirven para comunicar desde la zona de suministros hasta la zona de uso. Los
pasillos no deberan ubicarse al lado de los muros, pues de este modo solo habra
un lado de acceso a los estantes'®. Teniendo en cuenta que una de las principales

pautas para realizar el disefio de pasillos en un almacén esta relacionado con los

7 SALOM, Manuel; ZUNIGA, Brenda. Andlisis tecnolégico de los equipos de almacenamiento y
manipulaciéon de materiales en las empresas de la ciudad de Cartagena. Trabajo de grado como
requisito para optar al titulo de Ingeniero Industrial. Cartagena: Universidad Tecnologica de Bolivar.
Facultad de Ingenieria. Programa de Ingenieria Industrial. 2002. 169-177 p.

¥ OLMOS, Adolfredo; ORDONEZ; Ivan. Estudio del sistema de almacenamiento y manipulacién de
los productos de la empresa C.I. COMERPES LTDA. y propuesta de mejoramiento. Monografia
presentada para optar el titulo de Ingeniero Industrial. Cartagena: Universidad Tecnoldgica de

Bolivar. Facultad de Ingenieria. Programa de Ingenieria Industrial. 2005. 21 p.
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equipos de manipulacién de material, en la Tabla 4.1 se muestra la relacion de tipo
de equipo y anchos de pasillos necesarios para la circulacién eficiente de los

mismos.

Tabla 4.1. Anchura de los pasillos por transporte interno.

Anchura del Pasillo (Metros)

TIPO DE EQUIPO

1. Transporte a mano (1 hombre)
2. Transporte a mano (2 hombres)
3. Carretilla a mano (1 rueda)

4. Carretilla a mano (2 ruedas)

5. Carretilla a mano (3 ruedas)

6. Carretilla a mano (4 ruedas)

7. Carretilla elevadora a mano

8. Carretilla automatica con plataforma
pequefia elevacién y conductor de pie
plataforma pequefia elevaciéon

10. Carretilla elevadora de horquilla

11. Tractor remolque/horquilla

12. Automotor con remolque

Fuente: Adaptado de “Analisis tecnoldgico de los equipos de almacenamiento vy
manipulacién de materiales en las empresas de la ciudad de Cartagena”. SALOM,
Manuel; ZUNIGA, Brenda. Trabajo de grado como requisito para optar al titulo de
Ingeniero Industrial. 2002. 173 p.

e Puertas de acceso. Las puestas de acceso al almacén deben permitir el pase de
los equipos para maniobrar y mover los materiales, como apiladoras, carritos, etc.

Tanto su altura como su ancho deben calcularse debidamente.
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e Estanterias. Cuando hay estanterias en el almacén, la altura maxima debera
considerar el peso de los materiales y de las limitaciones de los equipos de
elevacion. El lote de las pilas de materiales o de mercancias debe distanciarse un
metro de los focos del techo o de los equipos fijos de combate contra incendios del

techo.

4.1.2.5 Técnicas para Almacenamiento de Material

El almacenamiento de materiales depende de la dimension y caracteristicas de los
materiales. Estos pueden exigir una simple estanteria hasta sistemas complicados, que
involucran grandes inversiones y complejas tecnologias. La eleccién del sistema de

almacenamiento de materiales depende de los siguientes factores™:

e Espacio disponible para el almacenamiento de los materiales.
e Tipos de materiales que seran almacenados.

e Numero de articulos guardados.

e Velocidad de atencién necesaria.

¢ Tipo de embalaje.
Las principales técnicas de almacenamiento de materiales son®:

e Carga unitaria. Se da el nombre de carga unitaria a la carga constituida por
embalajes de transporte que arreglen o acondicionan una cierta cantidad de
material para posibilitar su manipulacién, transporte y almacenamiento como si
fuese una unidad. La carga unitaria es un conjunto de carga contenido en un
recipiente que forma un todo Unico en cuanto a la manipulacién, almacenamiento o

transporte.

¥ OLIER; PORTO. Op. cit., p. 69.
%% Ibid., p. 70-72.
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La formacion de carga unitarias se hace a través de un dispositivo llamado pallet
(plataforma o estiba), que es un estrado de madera esquematizado de diversas
dimensiones. Sus medidas convencionales béasicas son 1100 mm x 1100 mm
como patrén internacional para adecuarse a los diversos medios de transporte y
almacenamiento. Las plataformas o estibas pueden clasificarse de la siguiente

manera:

v' En cuanto al nimero de entradas en: plataformas de 2 y de 4 entradas. Las
plataformas de 2 entradas se usan cuando el sistema de movimiento de
materiales no requiere utilizar equipos de maniobras. Las plataformas de 4
entradas son usadas cuando el sistema de movimiento de materiales
requiere utilizar equipos de maniobras.

v" En cuanto al nidmero de caras: en plataformas de 1 y 2 caras. La
plataforma de 1 cara se usa cuando la operacibn no requiere
almacenamiento o no requiere refuerzo, pues el material es relativamente
liviano. La plataforma de 2 caras se usa cuando se requiere una unidad
mas reforzada o cuando se pretende utilizar la plataforma por dos vidas
utiles. Son plataformas de armazoén con travesafios en la parte inferior, que
forman un conjunto mas reforzado. Se utiliza la parte superior inicialmente
y cuando esta ya no sirve, se utiliza la parte inferior. De aqui el nombre de
dos vidas. Es muy util cuando los materiales atacan la madera por friccion,

abrasion, corrosion, etc.

Las estibas o plataformas permiten manipular, transportar y guardar las cargas
como una sola unidad. Sus ventajas principales son: economia de tiempo y de
esfuerzo, mano de obra y area de almacenamiento menor; ademas, economiza

tiempo en la carga y descarga de los equipos de movimiento de materiales.

Cajas 0 cajones. Es la técnica de almacenamiento ideal para materiales de
pequefias dimensiones, como tornillos, anillos o algunos materiales de oficina,

como plumas, lapices, etc. Algunos materiales en procesamiento, semiacabados o
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acabados pueden guardarse en cajas en las propias secciones productivas. Las
cajas o cajones pueden ser de metal, de madera o de plastico. Las dimensiones
deben ser esqueméticas y su tamafio puede variar enormemente. Puede
construirlas la propia empresa o adquirirlas en el mercado proveedor.

Estanterias. Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de
diversos tamafos y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Las
estanterias pueden ser de madera o perfiles metalicos, de varios tamafos y
dimensiones. Los materiales que se guardan en ellas deben estar deben estar
identificados y visibles. La altura depende del tamafio y peso de los materiales
guardados. La estanteria constituye el medio de almacenamiento mas simple y
economico.

Columnas. Las columnas se utilizan para acomodar piezas largas y estrechas
como tubos, barras, correas, varas gruesas, flejes, etc. Pueden ser montadas en
rueditas para facilitar su movimiento. Su estructura puede ser de madera o de
acero.

Apilamiento. Se trata de una variacion de almacenamiento de cajas para
aprovechar al maximo el espacio vertical. Las cajas o plataformas son apiladas
una sobre otras, obedeciendo a una distribucién equitativa de cargas. Es una
técnica de almacenamiento que reduce la necesidad de divisiones en las
estanterias, ya que en la practica, forma un gran y Unico estante. El apilamiento
favorece la utilizacién de las plataformas y en consecuencia de las pilas, que
constituyen el equipo ideal para moverlos. La configuracion del apilamiento es lo
que define el nimero de entradas necesarias a las plataformas.

Contenedor flexible. Es una de las técnicas mas recientes de almacenamiento. El
contenedor flexible es una especie de saco hecho con tejido resistente y caucho
vulcanizado, con un revestimiento interno que varia segun su uso. Se utiliza para
almacenamiento y movimiento de soélidos a granel y de liquidos, con capacidad
que puede variar entre 500 a 1000 kilos. Su movimiento puede hacerse por medio

de apiladoras o gruas.
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4.1.3 Sistema de Manejo de Materiales

Los sistemas de manejo de materiales pueden llegar hacer mas complicado de lo que
parecen debido a que agregan muy poco valor al producto sin embargo pueden afectar de
manera directa a los procesos, puesto que incluye de consideraciones de movimiento,

tiempo, lugar, cantidad y espacio.

Las funciones del manejo de materiales son dos en patrticular, una de ellas es asegurar
gque todos los elementos sean materias primas, partes, materiales en proceso, suministros
0 productos terminados se desplacen periddicamente de un lugar a otro; su segunda
funcién es asegurar que estos elementos sean entregados en el momento y lugar

adecuado, en las cantidades correctas.

4.1.3.1 Concepto de Manejo de Materiales

El “sistema de manejo de materiales” se define como una serie de elementos de equipo o
dispositivos relacionados disefiados para obrar de concierto o en sucesion en el traslado,
almacenamiento y control de los materiales en un proceso o actividad logistica. Cada
sistema se debe disefiar especialmente para que funcione en un medio especifico de
operacion y con determinados materiales. Las caracteristicas del producto y el tipo de

movimiento determinan la naturaleza del sistema y el equipo de manejo de materiales.

El concepto de sistema se puede aplicar al disefio del lugar de trabajo, a la operacién de
la manufactura o procesamiento, a un departamento, a toda la fabrica o a las funciones
logisticas de toda la industria. Los principios basicos se aplican a todos los niveles. Sin
embargo, la economia 6ptima de un sistema de manejo de materiales esta basada en el

concepto de que el mejor manejo consiste en no tener que manejar®.

- SALOM; ZUNIGA. Op. cit., p. 140.
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4.1.3.2 Principios del Manejo de Materiales

Estos principios son muy importantes en la practica y deben tratarse como una guia que
pueden conducir a una mayor eficiencia. A menudo, ocurre que ningun modelo
matematico ofrece soluciones universales al problema general del manejo de materiales.
Estos principios aportan afirmaciones concisas de los fundamentos de la préactica de
manejo de materiales. A continuacién se presentan los 10 principios del manejo de

materiales y sus definiciones®*:

¢ Planificacion. Un plan es un curso de accién recomendado que se define antes de
la implementacién. En su forma mas sencilla, un plan de manejo de materiales
define el material (qué) y los movimientos (cuando y dénde); juntos establecen el
método (cOmo y quién).

e Estandarizacion. La estandarizacion significa menos variedad y personalizaciéon en
los métodos y el equipo empleado.

e Trabajo. La medida del trabajo es el flujo de materiales (volumen, peso, o cuenta
por unidad de tiempo) multiplicado por la distancia que se trasladan.

e Ergonomia. La ergonomia es la ciencia que busca adaptar el trabajo o las
condiciones laborales a las aptitudes del trabajador.

¢ Carga unitaria. Una carga unitaria es aquella que se almacena o traslada como
una entidad Unica cada vez, como una tarima, un contenedor, o una bolsa, sin
tomar en cuenta el numero de articulos individuales que forman la carga.

e Utilizacion del espacio. El espacio en el manejo de materiales es tridimensional vy,
por lo tanto, se cuanta como espacio cubico.

e Sistema. Un sistema es un conjunto de entidades interactuantes y/o
interdependientes que forman un todo unificado.

e Automatizacion. La automatizacion es una tecnologia relacionada con la aplicacion
de dispositivos electromecanicos, eléctricos y sistemas basados en computadoras

para operar y controlar las actividades de produccién y servicios. Sugiere la

2 TOMPKINS. Op. cit., p. 167.
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vinculacion de varias operaciones mecanicas para crear un sistema que se
controle mediante instrucciones programadas.

e Ambiental. La conciencia ambiental aparece a partir de la intencion de no
desperdiciar los recursos naturales y de predecir y eliminar los posibles efectos
negativos de nuestras acciones diarias en el ambiente.

e Costo del ciclo de vida. Los costos del ciclo de vida incluyen todos los flujos en
efectivo que ocurren a partir del momento en el que se gasta dinero por primera
vez para planificar u obtener una nueva pieza del equipo, o para implantar un

método nuevo, hasta que ese método y/o equipo se reemplaza por completo.

4.1.3.3 Beneficios de un Sistema de Manejo de Materiales

Como se ha mencionado en este capitulo, el valor agregado al producto que tiene el
manejo de materiales es poco pero un sistema eficiente puede traer beneficios

relacionados a los siguientes tres factores®:

e Reduccién de costos. La utilizacion de los equipos de transporte de materiales
disminuye los costos en las organizaciones debido a que facilita las operaciones
en el trabajo, disminuyendo las esperas en los procesos y los tiempos
improductivos.

¢ Aumento de capacidad. La utilizaciéon de los equipos de transporte dentro de las
empresas incrementa la productividad de las actividades internas debido a que la
circulacion de los materiales se facilita manteniéndose las lineas de produccion
ampliamente abastecida para un flujo continuo de trabajo.

e Mejor distribucién. El uso de los equipos de manejo de materiales (transporte)
reduce las distancias y trafico de las operaciones internas de la empresa
convirtiéndose en una actividad gestora de la eficiencia, incrementando las

actividades de productividad.

2 SALOM; ZUNIGA. Op. cit., p. 145-146.
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4.1.3.4 Disefio de Sistemas de Manejo de Materiales

El proceso de disefio de un sistema de manejo de materiales implica los seis pasos del
proceso de disefio de ingenieria (Ver figura 4.1). En el contexto de manejo de materiales

estos son®*:

e Definir los objetivos y el &mbito del sistema de manejo de materiales.

e Analizar los requerimientos para mover, almacenar, proteger y controlar
materiales.

e Generar disefios alternos que cumplan con los requerimientos del sistema de
manejo de materiales.

o Evaluar los disefios alternos del sistema de manejo de materiales.

e Seleccionar el disefio mas conveniente para mover, almacenar, proteger y
controlar materiales.

e Implementar el disefio elegido, el cual incluye la elecciébn de proveedores, la
capacitacion del personal, la instalacién, depuracion y puesta en marcha del

equipo, y revisiones periddicas del funcionamiento del sistema.

Es prudente pensar que un sistema de manejo de materiales no es perfecto desde el
principio, por este motivo se debe adoptar una actitud de mejora continua que contribuya

a una operacién mas eficiente de este sistema.

4.1.3.5 Equipos de Manejo de Materiales

El concepto de manejo de materiales es sin6bnimo de especificaciones de equipos,
lamentablemente todos lo ven de esta manera. Esta perspectiva pobre y estrecha
contraria a lo que trata de promover este proyecto donde si visualiza los equipos, su
seleccion e implicaciones como un sistema. Es importante considerar como primer paso la
concentracion en el material, luego el movimiento y por ultimo en el método. Es habitual

considerar que en la aparicion de una anomalia la solucion es el cambio de equipo, sin

** TOMPKINS. Op. cit., p. 169.
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considerar el sistema completo. Uno de los Ultimos pasos en el proceso de establecer un
sistema completo y adecuado de manejo de materiales son las especificaciones de

equipos.

Un recurso que es esencial es el conocimiento de las alternativas de equipos que se
necesitan para el disefio del sistema. Los contantes cambios tecnolégicos aumentan las
alternativas de seleccion, lo que indica que se debe mantener al tanto para no quedar en
desventaja competitiva en cuanto a los manejos de equipos. Es inviable el cambio de
equipo constantemente pero si es posible encontrar los mas compatible con el sistema.
En la tabla 4.2 se puede visualizar la clasificacion de equipos de manejo de materiales en

sus cuatro categorias®.

4.1.3.6 Factores que Intervienen en la Seleccion de Equipos

La seleccién de equipos de manejo de materiales interviene muchos factores como la
confiabilidad del producto, economia, administracién, financiacion, relaciones laborales,
seguridad, espacio en el almacén, caracteristicas del producto, etc. Por lo general, el
costo de produccién varia en proporcion directa con el costo indirecto de fabricacion.
Estos costos indirectos van en el costo de manejo de materiales, por esto la seleccion del
sistema adecuado debe estar basada en un andlisis econémico. La seleccion de equipo

se basa en las posibilidades que ofrece el equipo para®:

e Reducir costos de manejo.

e Abreviar ciclos de trabajo.

e Disminuir las necesidades de inventario.

e Acelerar embarques y entregas.

e Mejorar la utilizacion del espacio.

e Simplificar el flujo y aumentar la eficiencia de operacion.

e Reducir los dafios y el desperdicio.

% Ibid., p. 192-195.
% SALOM; ZUNIGA. Op. cit., p. 152.
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e Aumentar la seguridad.
Si se trata de realizar un listado de factores de seleccion, se puede mencionar los

siguientes:

e Aplicabilidad del equipo a la solucion del problema.
¢ Confiabilidad del equipo.

¢ Adaptabilidad del equipo al medio de operacion.

e Inversién de capital.

e Recuperacion del costo basada en el manejo econdmico.
e Riesgos de seguridad.

e Flexibilidad del equipo si varia la operacion.

e Complejidad de la capacitacion.

¢ Requisitos de mantenimiento.

e Suministros de combustibles o energia eléctrica.

¢ Disponibilidad de partes de repuestos y servicio.

e Requisitos de aplicacién segun los materiales.
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4.1.3.7 Estimacion de Costos

El desarrollo de alternativas de disefio para manejo de materiales no sélo abarca
especificar el “método correcto de manejo”. Es igual de importante que la alternativa
elegida tenga el “costo correcto”. La estimacion del costo de las alternativas de manejo de
materiales no es un asunto trivial. En un extremo del espectro est4d un método “general”
mediante la utilizacion de datos estandar y reglas empiricas?’. Gerace comenta lo

siguiente sobre la aplicacién de reglas empiricas®:

“Un error comin gue cometen incluso los ingenieros industriales mas experimentados es
caer en la trampa de utilizar reglas empiricas para generar el costo estimado para el
equipo planificado de manejo de materiales. La utilizacién del equipo actual para el
manejo de materiales es una tarea mucho mas compleja de lo que era el pasado. Las
reglas empiricas, pueden haber funcionado en el pasado, pero en la actualidad es
probable que generen un estimado impreciso del verdadero costo de utilizacién. La
siguiente es una breve lista de los factores de costos que afectan la estimacién actual del

equipo para manejo de materiales y que no se tenia que considerar hace algunos afios:

e Las soluciones de manejo de materiales ya no son cuestiébn de conectar dos
lugares fisicamente mediante una banda transportadora. Casi todas las soluciones
actuales son sistemas, con componentes lGgicos para capturar informacién
electrénica y tomar decisiones dinamicas de envio. Como resultado, los estimados
del costo de una solucién deben incluir los costos del hardware, el software y la
integracion del sistema de controles.

e Las nuevas tecnologias de manejo de materiales han modificado de manera
radical la cantidad de mano de obra requerida para instalar y prepara una planta.

e El equipo de manejo de materiales ahora es una empresa global, y como tal,
dependiendo de las presiones econdmicas mundiales, los precios del equipo

fluctian 30% hacia arriba o hacia abajo cada afio.

*’ TOMPKINS. Op. cit., p. 196.
?® GERACE. The danders of using rules of thumb for creating material handling cost estimates.

Estados Unidos: Tompkins associates INC. 2001.
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¢ El mercado de equipos esté abarrotado de proveedores de equipos similares. Igual
que en la industria automotriz, ahora podemos comprar dos dispositivos diferentes,
que realizan las mismas funciones basicas, y donde uno cuesta menos de la mitad
del otro. Las preferencias de tecnologia del usuario final, el ruido, la seguridad, la
eficiencia de la energia, la modularidad, la flexibilidad en el manejo de producto, la
confiabilidad y la facilidad de mantenimiento ahora orientan las opciones de cual

dispositivo es el correcto para cualquier aplicacién especifica.

El método correcto para estimar el costo de utilizacion de una solucién de manejo de
materiales es aplicar un modelo complejo de asignacién de precios, el cual incluya la
mayor cantidad posible de factores pertinentes de asignacion de precios. Casi todos los
integradores de sistemas mas experimentados, que instalan varios sistemas cada afio,
tienen tal modelo. La precision de estos modelos de estimacién se relaciona directamente
con el grado de detalle reflejado en los elementos del modelo. La clave para mantener la
precision de estos mddulos complejos es hacer un proceso de validacion de donde
constantemente se introduzcan “datos reales y actuales” en el modelo, y que éste se

conserve lo mas actualizado posible.”

4.1.4 Gestion de Inventarios

La gestion de inventarios constituye uno de los procesos mas fundamentales y complejos
dentro de la cadena de suministro, ya que a menudo se enfrenta a incertidumbres. El nivel

de inventarios manejado puede llegar a suponer la mayor inversion de la compaiiia.

La trascendencia financiera y competitiva que representan los inventarios, sinébnimo de
una de las inversiones mas importante de la organizacion, relacionada con los costos y el
impacto directo que genera en los resultados, hace que los inventarios aparezcan dentro
de los activos circulantes de la compafia. Este activo debe ser planificado y controlado
cuidadosamente por las repercusiones que puede tener para la rentabilidad, liquidez y

fiscalidad de la organizacion.

68



4.1.4.1 Concepto de Inventario

La conservacion de productos fisicos en un lugar y momento determinado, con el fin de
amortiguar al proceso productivo de la organizacién, se entiende como inventarios. La
necesidad de disponer de inventarios viene de la planificacion, coordinacion y gestion de
las necesidades y requerimientos tanto del cliente como el proceso para acordar o cumplir

con los plazos acordados.

Este proceso de administracion y control, se puede definir como una estrategia para
mantener niveles de inventario éptimos y asegurar el suministro requerido por el proceso

productivo y los clientes.

Esta gestion tan significativa para la organizacion, esta constituida por un conjunto de
subprocesos operativos que mantienen el flujo y control de los niveles de existencia
adecuados. Parte de estos subprocesos hacen parte: leer y controlar movimientos de
ingresos/salidas; conocer los estados del inventario; verificar
inventarios/pedidos/produccion; administrar inventarios con pedidos; comprobar material
obsoleto/envejecido; administrar material de manera adecuada para facilitar las entregas;
verificar inventario en movimiento; cumplir procedimientos pertinentes para la gestion

adecuada en el almacén.

4.1.4.2 Importancia de la Gestién de Inventarios

Como se ha mencionado a lo largo de este capitulo, los inventarios juegan un papel
significativo en los activos de la compafiia, por este motivo la correlacion existente entre
todos los departamentos de la compafiia con respecto al inventario, permitira determinar

las estrategias adecuadas para el manejo de los mismos.

Los inventarios inmovilizados son una inversidn que tiene la organizacion los cuales

deben ser valorados periédicamente a través de sistemas de valoracion. La organizacion
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debe tener conocimiento sobre el valor econémico de cada tipo de inventario sea materias
primas, producto en proceso, producto terminado, piezas, etc. Los sistemas de valoracion
son: inventario PEPS, UEPS y Costo Promedio Ponderado®.

e Sistema de valoracion de inventario PEPS. Este modelo se basa en el supuesto de
gue la mercancia se vende o sale del almacén en el orden en que se recibe. Por
consiguiente, las unidades en existencia al final del periodo van a quedar
valoradas con los ultimos precios de la adquisicion, y como se supone tendencia
alcista en los mismos, su valor seria el mas elevado. Por su parte, el costo de la
mercancia vendida corresponderia al precio de las unidades del inventario inicial o
de las primeras compras, las cuales presentan los precios mas bajos.

e Sistema de valoracion de inventario UEPS. Este modelo supone que las
mercancias se venden en el orden contrario del que se reciben, es decir, las
ultimas en entrar al almacén son las primeras en venderse a los clientes. Bajo este
supuesto, las unidades en existencias al final del periodo van a valorarse a los
primeros precios al alza. Por otra parte, el costo de la mercancia vendida
corresponderia al precio de las Ultimas compras, las cuales presentan los precios
mas altos.

e Sistema de valoracion de Inventarios Costo Promedio Ponderado. Para determinar
el valor de las unidades en existencias bajo este modelo debe calcularse un costo
unitario promedio ponderado, el cual se determina dividiendo el costo total de la
mercancia disponible para la venta por el nimero de unidades en existencia. El
resultado se aplica, tanto a las unidades vendidas para determinar el costo de
venta, como a las unidades en existencia al final del periodo para determinar el

valor del inventario final.

Los niveles de inventaros es uno de los factores a considerar dentro del “Working Capital”

(Ver figura 4.3). Este indicador de salud de los procesos de la compafiia refleja®:

» OLIER; PORTO. Op. cit., p. 101.
% PRICE WATERHOUSE COOPERS. Manual practico de logistica. Dirigido a los directivos y
empresarios de las compafiias aragonesas que participan en el programa PILOT. Aragon: Instituto

Aragonés de Fomento. Programa de Innovacion Logistica de Aragén. 2008. 106 p.
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La efectividad en el empleo de los recursos materiales (existencias).

Los tiempos de respuesta (en base a los periodos de maduracion).

Por la implicacion que tienen los inventarios en el working capital, se considera lo

importante que es la una buena gestion en los inventarios. Por lo tanto, la tendencia de

existencias tiene un impacto directo y perceptible en los resultados de la organizacion,

puesto que una disminucién en el nivel de inventarios supone una reduccion en el working

capital y asi disminuye su financiacion.

4.1.4.3 Clasificacion de los Inventarios

Los inventarios se clasifican de acuerdo a: su funcion, utilizacion en el proceso de

fabricacion y a su valor monetario®.

De acuerdo a su funcién los inventarios se categorizan de la siguiente forma:

Inventarios por fluctuacién. Son las existencias que se almacenan debido a que no
es posible predecir siempre con exactitud el programa de ventas y produccion de
un producto determinado. También conocido como “stock de seguridad”.

Inventario por anticipacidon. Son las existencias almacenadas con anterioridad a
una época de grandes ventas, a un programa de promociéon o a un periodo de
inactividad en la fabrica.

Existencias por tamafio de lote. Es practicamente imposible fabricar los articulos al
mismo ritmo que se venden, por ello, se obtienen los articulos en mayores
cantidades que las necesarias en el momento, creandose asi stock por tamafios
de lote.

Inventario por transito. Son los stocks originados por el desplazamiento necesario

de los materiales de un lugar a otro.

% SOTO; LARA; GURDADO; CORDERO. Op. cit., p. 12.
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Figura 4.3. Indicador Working Capital.

Inventario Existente

Materias primas, producto en proceso y producto terminado

Saldo Total de Clientes

Ventas no facturadas, facturas pendientes de cobro

Deuda a Proveedores

Saldo de Proveedores

Working Capital

Existencias + Saldo Total de Cliente - Deuda a Proveedor

Fuente. Adaptado de “Manual practico de logistica”. PRICE WATERHOUSECOOPERS.
Dirigido a los directivos y empresarios de las compafiias aragonesas que participan en el
programa PILOT. Aragon: Instituto Aragonés de Fomento. Programa de Innovacion
Logistica de Aragon. 2008. 106 p.

De acuerdo a su utilizacion en el proceso de fabricacion los inventarios se categorizan de

la siguiente forma:

e Materia prima. Utilizadas en la fabricacion directamente como se reciben del
proveedor.

e Componentes. Piezas o subconjuntos preparados para el montaje final del articulo.

e Materiales produccién. Son los materiales 0 componentes actualmente en proceso
0 en espera entre las operaciones de la fabrica.

e Productos terminados. Son los articulos o bines finales.

o Piezas de repuesto (refacciones). Necesarias para evitar paradas en los equipos
(mantenimiento).

e Suministros industriales. Materiales que se emplean en el proceso de fabricacion
pero no forman parte del articulo final (agua, disolventes, etc.).

72



e Articulo de fabricacién ajena. Aquellos que convienen adquiridos del exterior en
lugar de fabricarlos en la empresa.

De acuerdo a su valoracién monetaria los inventarios se categorizan a traves del sistema
de clasificacion ABC. Este sistema tiene como proposito clasificar los inventarios de
acuerdo a ciertas variables: costo de adquisicion, valor e importancia. Este sistema se
basa en separar los inventarios en tres grupos a partir del principio de Pareto (Ver Tabla
4.3).

Es importante resaltar que esta clasificacion no representa un patrén universal, sin
embargo, los resultados han sido evidentes y excelentes en muchos casos que se ha
aplicado. La implementacién de un sistema de inventarios ABC trae como beneficios:

reduce tiempos, esfuerzos y costos de inventarios.

En los ultimos afios se han creado dos sistemas importantes para la gestion de materiales
y control de inventarios: Control de inventarios Justo a Tiempo (JAT) y a Planificacion de
los requerimientos de materiales (PRM). Estos sistemas con el paso del tiempo y con las
nuevas exigencias y estrategias en los mercados, han mejorado la gestion, programacion

y control de los inventarios®.

e Control de inventarios Justo a Tiempo (JAT). Requiere que se produzca la
cantidad exacta de materias primas exentas de defectos, partes y premontajes,
para la etapa siguiente del proceso de fabricacién, desde los proveedores hasta el
consumidor. Su objetivo es que el output de la fabricacién se equipare lo mas
estrechamente posible a la demanda del mercado, eliminando de este modo,
posibles pérdidas al mismo tiempo que se satisface la demanda. Las ventajas que

se pueden obtener de este sistema son las siguientes:

v Bajo nivel de existencias de partes, materias primas, trabajos en
procesamiento y productos terminados.

v Ahorro de espacio en almacenes y ares de trabajo.

%2 30TO; LARA; GURDADO; CORDERO. Op. cit., p. 14.
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Tabla 4.3. Criterio de clasificacion mediante el sistema ABC.

DESCRIPCION

Articulos de alto costo de adquisicion, alto valor en el inventario, su utilizacién lo
hace ser un material critico debido a su aporte directo a las utilidades. Merecen
un 100% de estricto control.

Condiciones: Se debe llevar inventario perpetuo; procurar tener pedidos
frecuentes y cantidades minimas; y los pedidos de compra deben ser aprobados
por el comité de compras.

Representan aproximadamente el 20% del inventario, y el 80% de su valor.

Articulos de poco costo, poca inversién, poca importancia para ventas y

produccidon y que solo requieren una simple supervision sobre el nivel de
existencias.

Condiciones: Se deben fijar ciclos largos de pedidos; se deben aplicar modelos
apropiados; y para pedidos de cierto valor no elaborar pedido.

Representan aproximadamente el 50% del inventario, y el 5% de su valor.

Fuente: Adaptado de “Disefio del sistema de almacenamiento mediante la planeacion de
instalaciones, para mejorar la productividad en los cuartos frios de C.I. FRIGORIFICOS
OCTOCAAR Y CIA. LTDA”. OLIER, Fernando; PORTO, Carlos. Trabajo de grado
presentado para optar al titulo de Ingenieros Industriales. Cartagena: Universidad
Tecnoldgica de Bolivar. Programa de Ingenieria Industrial. 2011. 102 p.

v' Disminuciéon de costos de acumulaciéon, mantenimiento y control de
existencias.

v' Evidencias de la eficiencia de las fuentes de suministro.

v' Entregar en el momento preciso, la cantidad exacta sin defectos.
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e Planificacion de los requerimientos de materiales (PRM). Es un sistema
informatizado para analizar y proyectar las necesidades de materiales y programar
seguidamente su llegada al lugar de trabajo en el momento preciso. Se concentra
en “conseguir los materiales correctos, en el lugar apropiado en el momento

preciso”.

El programa PRM analiza los datos de los inventarios, el programa maestro de
produccién y la factura de los materiales. El output resultante incluye las
existencias actuales calendario de pedidos planeados, y los cambios en las fechas

de vencimiento.

4.1.4.4 Modelos de Gestidn de Inventarios

Es necesario establecer modelos y sistemas de inventarios para mantener un proceso de
control en el material. El principal objetivo al establecer un modelo de gestién de
inventarios es responder las siguientes preguntas: “;Qué cantidad de material debe

ordenarse en cada orden de pedido?”, “; Cuando deben colocarse las 6rdenes?”. Como
se ha mencionado a lo largo de este capitulo, la importancia del inventario y lo
significativo de las decisiones sobre el mismo sobre los resultados de la compafiia, por
este motivo los sistemas de inventarios deben controlar las cantidades de material
suficiente que permita que se minimicen los costos totales y satisfacer los requerimientos

de produccion y los clientes.

Existen numerosos modelos y sistemas de gestion de inventario los cuales pueden ser
simples o sofisticados, donde sin importar el tipo de modelo lo mas importante es que sea
el adecuado para la organizacion, puesto que este contribuye a la toma de decisiones.
Los modelos de inventarios son métodos que ayudan a reducir o minimizar los niveles de
inventario. El objetivo primordial del control de inventario es tener la cantidad apropiada
de materiales en el lugar adecuado, en el tiempo oportuno y con el menor costo posible.

Los inventarios son un puente de unidn entre la produccion y las ventas. La seleccion de
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un modelo puede ser llevada a cabo a partir de la previa clasificacion de inventarios ABC.

A continuacion se exponen algunos modelos®:

e Modelo lote econdmico con punto de reorden. En este modelo se manejan
articulos de alto costo de adquisicion, alto valor en el inventario, y su utilizacion lo
hace ser un material critico debido su aporte directo a las utilidades. Merecen el
100% de estricto control. Por lo que no permite deficiencias, ya que los costos de

agotamientos son muy altos. Este modelo se basa en las siguientes suposiciones:

v' La demanda es conocida y constante.

v' El tiempo de entrega, es decir, el tiempo desde la colocacion del pedido
hasta su recibo, es conocida y constante.

v' Larecepcion del inventario es instantanea. En otras palabras, el inventario
de una orden llega en un lote el mismo momento.

v' Los descuentos por cantidad no son posibles. Los Unicos costos variables
son el costo de preparacion o de colocacién de una orden y el costo del
manejo o almacenamiento del inventario a través del tiempo.

v Las faltas de inventario se pueden evitar en forma completa, si las 6rdenes

se colocan en el momento adecuado.

e Modelo de inventario méximo — lote econdmico. Este modelo tiene como base las
mismas suposiciones del Modelo de Lote Econdémico, con la diferencia de que
permite agotamiento. Sin embargo, no se incurre en costos de
reaprovisionamiento, este modelo permite saber cuanto es la cantidad maxima que

puede haber de déficit del inventario en un intervalo de tiempo.

e Inventario periddico. Este modelo de reaprovisionamiento es util para demandas
reducidas de muchos articulos, resultando conveniente consolidar los pedidos de

varios de ellos con el fin de reducir los costos u obtener descuentos por volumen.

® OLIER; PORTO. Op. cit., p. 106-110.
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El nivel de inventario objetivo o la demanda prevista durante un tiempo de revisiéon
mas un inventario de seguridad con respecto al periodo en cuestion debe
garantizar los suministros durante el periodo de revision. De aqui se deduce que la
cantidad a pedir sera la diferencia entre el nivel de inventario existente y el
objetivo. Sin embargo, cabe aclarar que al nivel de inventario objetivo anterior se le
deberd sumar la demanda prevista durante el tiempo de reposicién, puesto que si
solamente solicitamos en el momento de la revision la diferencia entre el inventario
existente y el objetivo en el momento de la reposicion del pedido, se presentara la

situacion de alcanzar a satisfacer lo pedido.

El periodo de revisién se fija buscando el 6ptimo del concepto del Modelo Lote
Econdémico, por lo tanto se debe coincidir o aproximarse en lo posible al intervalo

medio entre dos pedidos correspondientes a lote econémico de compra.

Modelo P (Periodo de tiempo fijo). Es un sistema de reorden de pedidos por ciclos
fijos y cantidades variables de compras. En el Modelo P, el inventario se cuenta
solo en determinados momentos, en el momento de la revision. Estos modelos
generan cantidades de pedidos que varian de periodo a periodo, dependiendo de

la tasa de utilizacion.

Estas requieren una reserva de seguridad de mayor nivel que la del Sistema Q,
pues las reservas de seguridad protegeran contra el agotamiento de existencias
durante el periodo de revision, al igual que el plazo transcurrido entre el momento
de la colocacion del pedido y aquel de la recepcion del mismo. El sistema P
maneja ciertos supuestos, ventajas y desventajas, teniendo en cuenta

consideraciones probabilisticas.

Supuestos:
v' La demanda es probabilistica pero no estacionaria.

v' El periodo de revisién (T) es seleccionado con criterios de conveniencia
administrativa y discriminacién por el sistema ABC.

v Los pedidos son recibidos en su orden de lanzamiento.
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v' Siempre se realiza un pedido en cada revision.

Ventajas:
v" No exige el control de inventarios de forma permanente.

v Facilita la planeacion de los materiales en periodos largos de tiempo.

Desventajas:
v' Existe el riesgo de generar sobrantes.

v" Cualquier incumplimiento en el tiempo de entrega del proveedor, puede

generar pedidos pendientes aun en condiciones de déficit de inventario.

Modelo Q (Cantidad fija de pedido). Es un sistema de reorden de pedidos por
ciclos variables y cantidad fija, determinada por el lote econémico. Los modelos Q
tratan de determinar el punto de reorden (R) en el cual se colocara el pedido y el
tamafio del mismo (Qopt), teniendo que un pedido se coloca cuando el inventario
disponible alcanza el Punto de Reorden. El sistema Q al igual que el sistema P
maneja ciertos supuestos, ventajas y desventajas.

Supuestos:
v" Demanda probabilistica con media y varianza relativamente estable.

v' Se alcanza un pedido cuando la existencia total es menor al punto de
pedido; los pedidos llegan en su orden de lanzamiento.
v Los costos de un faltante son relativamente altos, por tal motivo el nivel de

faltante es pequefio, relativo al nivel de inventarios.

Ventajas:
v' Mantiene estricto control del inventario, después de cada transaccion.
v' Se previene la generacion de pedidos de materiales en inventario.

v' Se previene la generacion de sobrantes para la demanda minima.
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Desventajas:
v Cualquier incumplimiento en el tiempo de entrega por parte del proveedor,

inmediatamente genera déficit en el inventario.

v Cualquier incumplimiento con el proveedor en la cantidad o calidad genera
déficit.

v' Cualquier deterioro o dafio por almacenamiento puede agilizar el

lanzamiento de un pedido.

4.1.45 Costos de Gestion de Inventarios

La gestion de inventarios implica control y conocimiento de los costos asociados

directamente a los inventarios, puesto que estos representan dinero por gastos o

consumo. A continuacion se relacionan los costos basicos para la gestién de inventarios®*:

Costo de almacenamiento. Los costos de almacenamiento se refieren a los costos
gue se incurren en el almacenamiento, proteccion y preservacion, aseguramiento y
otros rubros, de los niveles de inventario éptimo de cada uno de los productos o
materiales que lo integran. Estos costos se incrementan o varian segun el nUmero
de unidades de cada producto que se mantengan en el almacén. En la mayoria de
las ocasiones este se calcula como un porcentaje del costo de adquisicién para
repuestos e insumos o precio de venta para los productos.

Costo de penalizacién o agotamiento. Es el costo en el que se incurre cuando no
se pueden atender a la demanda debido a que cuando esta se presenta, no hay
disponibilidad de existencia en el almacén, mejor conocido como rotura de stock.
Estos costos son dificiles de precisar y en ocasiones ante la no confiabilidad del
proceso, presionan a las empresas a mantener una cantidad mayor de inventario

de seguridad al realmente requerido (o amortiguador).

¥ CARDOZO CORREA, Gonzalo; DUARTE MORATO, Alba L.; GARNICA VEGA, Lizeth. Gestién
efectiva de materiales. Colombia: Ediciones Tecnolégica de Bolivar. 2003. 107-112p. ISBN
9583351474.
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Costo de reposicion, Es el costo que se origina cada vez que se efectia un pedido
de un articulo o una orden de produccion. Es el correspondiente a los costos de
preparacion de pedidos para articulos manufacturados en la propia empresa, ya
gue cuando se lanza una orden de un lote de productos a fabricacién, se incurre
en costos administrativos de preparacion de la orden, quiza en planificacion y
métodos en la puesta a punto de las maquinas que habran de procesarlas, y los
de las pérdidas de materiales que suelen ser comunes a la fabricacion de las
primeras unidades de un lote.

Costo total. Este costo es la suma de los tres costos mencionados anteriormente,
ademas del costo de capital, el cual representa la parte variable del costo de
aprovisionamiento, puesto que depende de la cantidad de articulos que se
compre, se define como el resultado de multiplicar el valor unitario del articulo por

el nimero de articulos de que consta el pedido.
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5. GENERALIDADES DE LA EMPRESA BIOFILM S.A.

BIOFILM S.A., es una empresa dedicada a la produccién y comercializacion de
Polipropileno Biorientado (PPBO), esta empresa tiene dos plantas las cuales estan
ubicadas una en Cartagena (Colombia) y la otra en Altamira (México). Las instalaciones
en Planta Cartagena donde se realizara la investigacion se encuentra ubicada en

Mamonal Km. 5 Sector Puerta De Hierro.

Desde su inicio BIOFILM S.A. ha buscado desarrollar su negocio en los mercados de mas
alta exigencia en calidad, servicio y competitividad. Hoy atiende de manera consistente
clientes a nivel nacional tanto en Colombia como en México, asi como en mas de 19
paises, abarcando practicamente todo el continente americano y algunos paises de
Europa, lo cual permite afirmar que BIOFILM S.A. es uno de los mayores exportadores de
POLIPROPILENO BIORIENTADO.

5.1 RESENA HISTORICA

BIOFILM S.A. fue constituida en el afio 1988 por un grupo de inversionistas
internacionales, cuyo gestor de negocios en Colombia fue Inversiones Sanford S.A.
(50%), Grupo Valores Bavaria (40%) y Carvajal S.A. (10%). En diciembre del 2003 la
composicion accionaria cambi6 producto de la suscripcion de 2.549.335 acciones por un
Valor de $8.132,28 pesos cada una ($20.000 millones aproximadamente) por parte de
Propilco S.A. y con la cual, ésta adquirié una participacion accionaria del orden de 14%.

En el afio 2004, Propilco incremento su inversion en la compafia a $ 39.853 millones, con

lo cual, la nueva composicion accionaria cambié®. Actualmente Inversiones Sanford, al

% BONOS ORDINARIOS BIOFILM S.A. Revisién Anual. [online]. Bogota D.C., Colombia: BRC
Investor Services S.A. (Sociedad Calificadora de Valores), publicado Julio 2005 [citado 11 mayo,
2011]. Disponible en internet: http://lwww.bnamericas.com/cgi-
bin/getresearch?report=127928 1BonosSectorReal(Biofilm).pdf&documento=48704&idioma=E&log
in=
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igual que Bavaria, tienen igual participacion en la compafia. Estas empresas se
encuentran todavia a nombre de Valorem o del grupo Santo Domingo.

La primera planta constituida est4 ubicada en Cartagena Colombia. Una de las fortalezas
con que cuenta la compafiia es su constante inversion en investigacion y desarrollo y en
la ampliacion, mantenimiento y modernizacion de sus plantas. Para diciembre de 1998, la
capacidad instalada de BIOFILM S.A. ascendia a 20.500 toneladas por afio, para el afio
2001 su capacidad se incrementd a 35.000 toneladas, ademas de ello, entr6 en
funcionamiento la tercera linea de produccion y se realizaron inversiones en la
metalizadora 3. En el afio 2002, la compafiia llevé a cabo su proyecto de cogeneracion
de energia y en el 2003 y parte del 2004 se llevd a cabo el proyecto mas ambicioso de la
compafia: ampliar su capacidad instalada a 56.000 toneladas a través de la construccién
de una planta en Altamira (México), la cual empezd a operar en octubre del 2004. En el
2004 se inici6 la expansion internacional con la apertura de la planta de Altamira, México.
A esa primera linea de 25.000 Ton/afio en México, le estan adicionando 30.000 Ton/afio

con una segunda linea®.

Las peliculas de BIOFILM estan agrupadas en cinco categorias principales: Coextruidas,
Metalizadas, Opacas, Etiquetas y Planas, desarrolladas en estrecha relacion con las

necesidades de nuestros clientes y las de los usuarios finales de los empaques.

Ninguna categoria de productos refleja mejor el compromiso y esfuerzo de BIOFILM a la
innovacioén y desarrollo de nuevos productos que su portafolio de peliculas metalizadas.
Con 5 metalizadoras con tecnologia de punta y una capacidad total de 15.000 Ton/afio,
BIOFILM es hoy el mayor productor de peliculas metalizadas en Latinoamérica.

5.2 ORGANIZACION BIOFILM S.A.

La organizacion es la funcion administrativa relacionada con la asignacion de tareas, la

distribucion de tareas a los equipos o departamentos y la asignacion de los recursos

* Ibid., p. 2.
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necesarios a los equipos o departamentos. Por consiguiente, es el proceso de distribuir y
asignar el trabajo, establecer la autoridad y distribuir los recursos entre los miembros de

una organizacion para conseguir los objetivos fijados®’.

BIOFILM S.A. es una compafiia que cuenta con dos plantas localizadas en Cartagena y
Altamira. La oficina principal se encuentra en la ciudad de Bogota D.C., Colombia, donde
se encuentra la presidencia y vicepresidencia. Las plantas tienen su propia organizacion
pero todas dirigidas hacia la presidencia de la compafiia. A continuacion se mostrara el
organigrama de BIOFILM S.A.

5.2.1 Organigrama BIOFILM S.A.

La estructura organizacional es la manera de dividir, organizar y coordinar las actividades
de la organizacion. Constituye la arquitectura o formato organizacional que asegura la

division y coordinacién de las actividades de los miembros de la organizacion.

El organigrama constituye la representacion grafica de la estructura organizacional. Esta
compuesto de rectangulos (unidades organizacionales) y lineas verticales y horizontales
(relaciones de autoridad y responsabilidad). Los rectangulos indican como se rednen las
actividades en unidades (divisiones, departamentos, secciones y equipos). Las lineas
muestran la estructura administrativa, es decir como se reportan entre si las personas y

como se relacionan entre si los rectangulos con la jerarquia®.

Como se observa en la Figura 5.1 el organigrama de BIOFILM S.A. muestra la
presidencia a la cabeza con sus respectivas vicepresidencias. Los recuadros de colores

son las jerarquias que siguen en Planta Cartagena.

El organigrama de BIOFILM S.A. Planta Cartagena depende de la vicepresidencia de

operaciones, donde la gerencia de planta dirige a todo el personal de acuerdo a su area

%" CHIAVENATO, Idalberto. Administracién en los nuevos tiempos. Bogota: McGraw-Hill, 2003. p.
367-393.
% Ibid., p. 369.
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(Figura 5.2) y por otra parte de forma horizontal el gerente de logistica dirige la parte

planeacion y operaciones logisticas (Figura 5.3).

Figura 5.1. Estructura Organizacional BIOFILM S.A.
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Fuente: BIOFILM S.A.

Figura 5.2. Gerencia de Planta Cartagena BIOFILM S.A.
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Fuente: BIOFILM S.A.
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Figura 5.3. Gerencia de Logistica de Planta Cartagena BIOFILM S.A.
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5.3 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS BIOFILM S.A.

BIOFILM S.A. posee un amplio portafolio de productos, fruto del proceso de innovacion y

su flujo constante de material de acuerdo a requerimiento de los clientes basados en su

slogan “Soluciones a la medida”. Los productos ofrecidos por BIOFILM S.A. se pueden

catalogar por familias como se puede ver en la Tabla 5.1.

En la Tabla 5.1 se muestran la familia de productos que ofrece BIOFILM S.A., en el

Anexo A se puede ver de forma mas detallada los tipos de pelicula que pertenecen a

estas familias de productos. Es importante mencionar que BIOFILM S.A. produce estas

peliculas con diferentes micrajes o espesor de la pelicula.
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Tabla 5.1. Linea de Productos BIOFILM S.A.

LINEA DE PRODUCTOS BIOFILM S.A.
FAMILIA PRODUCTO

BIOPAQUE-LBL

BIOSEAL WTSI

BIOFLEX-CFC

BIOFLEX-OW

BIOSEAL-CFC

BIOSEAL-OW

BIOSEAL-TSI

BIOSEAL-TSIEL

BIOALUMIN-WLBL

BIOPLAIN-LBL

BIOALUMIN HE-SI

BIOALUMIN-HILS (SG)

BIOALUMIN-WVHB

BIOPLAIN-IHS

BIOPLAIN-S

Fuente: BIOFILM S.A.
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5.4 DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO DE BIOFILM S.A.

5.4.1 Mision de BIOFILM S.A.

Nuestra mision es producir y vender peliculas de polipropileno biorientado y materiales
similares, que satisfagan plenamente las necesidades y expectativas de los

transformadores y usuarios de empaque, cinta adhesiva, artes gréficas y etiquetas.

Clientes en cualquier parte del mundo con quien podamos establecer relaciones
duraderas constituyen nuestro mercado. Propenderemos por el desarrollo y excelencia

de nuestros clientes.

Nos mantendremos atentos a la aplicacion de tecnologia de vanguardia mundial tanto en
la biorientacion de peliculas plasticas como en la manufactura de otros materiales que

generen valor agregado.

Nuestra gente, altamente calificada, constituye nuestro principal activo y es motor de la
organizacion. Tenemos un compromiso con la creacién y mantenimiento de un ambiente
de trabajo que satisfaga los deseos de desarrollo personal y profesional de nuestros

colaboradores.

Nuestras metas econdmicas son la creacion de valor permanente y sostenido acorde con

las expectativas de los accionistas. La organizacion se conducira en dicha direccion.

La proteccion del medio ambiente hace parte integral de nuestras actividades y estaremos
atentos a participar, como nos corresponda en el bienestar de la comunidad donde
desarrollamos nuestras tareas. La seguridad de nuestros colaboradores y de nuestras

instalaciones se antepone a cualquier otro proposito empresarial.
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Para vivir esta misién, actuamos dentro de la filosofia de calidad total como parte
intrinseca de nuestra cultura empresarial. De esta manera, garantizamos la supervivencia
de BIOFILM S.A. a largo plazo.

5.4.2  Vision de BIOFILM S.A.

En el afio 2015 seremos:

¢ Una compafia reconocida en el mercado por ofrecer las mejores soluciones
técnicas a sus necesidades mediante el desarrollo y asimilacién de las Ultimas

tecnologias y procesos.

e Permanecerd como una compariia en continuo crecimiento, consolidandose en el
mercado global como lider en su regién y afrontando los retos que impone la
economia global.

o El proveedor preferido de nuestros clientes y usuarios finales por la dedicacion de
BIOFILM S.A. a satisfacer plenamente sus requerimientos como resultado de la

escucha sisteméatica y el conocimiento de sus organizaciones.

¢ Una empresa con una cultura organizacional distintiva que cuenta con un capital
humano comprometido y satisfecho, orientado al trabajo en equipo, que soporta su

crecimiento y que valora la diversidad.

¢ Una organizacién exitosa, al lograr satisfacer de manera integral las aspiraciones
de los duefios con respecto a su inversion en BIOFILM S.A., mediante la
fascinacion de nuestros clientes, y en medio de un excelente ambiente de trabajo,
reflejo de una satisfaccion de las expectativas de nuestros colaboradores en

relacion con la empresa.
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5.4.3 Politicas de Gestidn Integral de BIOFILM S.A.

“BIOFILM S.A. produce y comercializa peliculas de BOPP y materiales similares. Somos
una compafiia orientada al cliente, buscamos satisfacer a nuestras partes interesadas,

mejorando continuamente y creando valor en nuestros procesos.

Para lograr lo anterior cumplimos con los lineamientos definidos de Seguridad en el
trabajo dentro de los cuales la proteccién del ser humano y los activos de la compafiia son
parte fundamental; asi mismo con los lineamientos de Calidad persiguiendo el estandar
mas alto en la industria de productos y procesos, Sanidad e Inocuidad garantizando
productos aptos para el empaque de alimentos y otras aplicaciones. Empleamos
estandares BASC en nuestros procesos logisticos, cumplimos la legislacion ambiental
vigente y los requisitos particulares en los diferentes paises que constituyen nuestro
mercado. Para tener éxito en el cumplimento de la presente politica contamos con el

liderazgo de la direccién y participacion de personal competente.”*®

Lineamientos 1SO: NORMA ISO 9001 — VERSION 2000

e Orientacién al Cliente. Somos una compafiia orientada al cliente, quien es la
razon de ser de nuestro trabajo, las actividades que llevamos a cabo, estan
enmarcadas dentro del objetivo comun de conocer y satisfacer las necesidades de

nuestros clientes.

e Retribucién a nuestros accionistas acordes con sus expectativas. Todas
nuestras decisiones, asi como las actividades que se llevan a cabo como
consecuencia de tales acciones en todos los niveles, se basan en la creacion de

valor para los accionistas en la medida de sus expectativas.

e Respeto por el ser Humano. Nuestros colaboradores son el principal valor de
nuestra organizacion, el desarrollo integral, asi como el respeto por la gente guia

todos nuestros actos y se practica en todos los niveles.

% Informacién suministrada por RRHH de BIOFILM S.A.
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Trabajo en Equipo. Estamos comprometidos con el mejoramiento continuo del
sistema en toda nuestra organizacion. Para lograrlo, desarrollamos una disciplina
de trabajo en equipo, donde las actividades de los procesos se realizan en forma
coordinada y planificada.

Seis Sigma como la principal herramienta para el mejoramiento contindo.
Fomentamos el uso de técnicas estadisticas como medio para solucionar las
ineficiencias del sistema, hemos determinado que las oportunidades de mejora
relevantes en los procesos, se estudien y se solucionen utilizando la metodologia

Seis Sigma.

Decisiones basadas en hechos y datos. El andlisis de nuestras actividades,
esta basado en hechos y soportado en datos cifrados que conduzcan a
informacion confiable y que permitan tomar decisiones de mejoramiento de una

manera objetiva y mesurable.

Proveedor como socio para fomentar el crecimiento. Buscamos proveedores
que sean verdaderos socios en nuestro compromiso de satisfacer al cliente, con
quienes podamos establecer relaciones duraderas; consideramos que son parte

esencial en nuestra filosofia de calidad total.

Benchmarking de los estandares de calidad con los mejores de la industria.
Como practica de mejoramiento, comparamos nuestras actividades con sus
similares existentes en otras compafiias consideradas excelentes en su gestion,
con el propésito de realizar mejoras en nuestra propia organizacion, utilizandolas

como referencia.

Conocimiento de la competencia. El conocimiento de la competencia es un
deber de todos los colaboradores en cada uno de los niveles de la organizacion.
Este conocimiento nos ayuda a entender las debilidades y fortalezas de nuestros
competidores, percibidas por nuestros clientes y es la base fundamental para

establecer las estrategias y objetivos para afrontar el mercado.
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Lineamientos AIB: “Normas Consolidadas de AIB Internacional para Inspeccién. Emision
Febrero 2011.”

e Produccion de peliculas de BOPP aptas para el empague de alimentos.
Cuidamos la higiene de cada gramo de pelicula porque somos conscientes de la
importancia que representa la fabricacion de productos sin contaminantes que

pueden afectar los alimentos de consumo humano.

e Programa de 5’S como herramienta esencial para el orden y aseo de la
planta. La limpieza, el orden, la seleccion de lo realmente util, la estandarizacion
y la autodisciplina, son pilares de nuestra filosofia de mejora continua, la cual es
un aporte importante para lograr la higiene exigida por nuestros clientes en

nuestras instalaciones, nuestros procesos y nuestro producto.

e Aplicacion de los estdndares AIB en los procesos de la compaifiia.
Adoptamos las exigencias del sistema de sanidad y salubridad basadas en los
estandares AIB, creemos firmemente en los resultados que se pueden lograr y el
beneficio que como organizacibn podemos obtener de su adecuada

implementacion.

e Organizacion para demostrar la idoneidad del sistema de inocuidad ante
clientes y partes interesadas. Como parte de la transparencia que nos
caracteriza, mejoramos continuamente nuestro sistema de sanidad y salubridad,
estamos convencidos que el sistema debe ser un libro abierto a la evaluacion de
todos aquellos que deseen corroborar el grado de cumplimiento de los estandares

adoptados en cada uno de nuestros.

e Personal comprometido con la aplicacion de los estandares AIB.
Mantenemos una cultura basada en el entrenamiento continuo de nuestros
colaboradores y permanecemos vigilantes del correcto cumplimiento de los

estandares adoptados, todos y cada uno de nosotros es consciente de la
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importancia de la salubridad de nuestro producto en la cadena de consumo

humano.

e Contratistas y visitantes cumplidores de los estandares de sanidad e
inocuidad. Es un compromiso de nuestra organizacion, transmitir la importancia
del cumplimiento de nuestros estandares a todos aquellos que nos visitan,
aseguramos asi la conciencia de todos en la importancia de mantener la

salubridad del producto requerida por nuestros clientes.

Lineamientos BASC: NORMA BASC — Versién 2 - 2005

e Prevencion de riesgos tales como robo, tréafico ilicito, terrorismo y pirateria.
Velamos por la seguridad de nuestros procesos en todos los niveles, con el fin de

establecer una confianza en todos los actores de la cadena logistica.

o Preferencia por clientes y proveedores con estandares de seguridad.
Consideramos importante que nuestros proveedores y clientes compartan los
lineamientos de seguridad en la cadena logistica, ya que es un aspecto

fundamental en la promocién de un comercio seguro.

e Gestion del recurso humano orientado al cumplimiento de los estandares
BASC. Reconocemos en el entrenamiento periédico de nuestro personal un
elemento de vital importancia para garantizar el cumplimiento de las metas y

estandares BASC que nos hemos trazado.

e Participacion activa de nuestro personal en la prevencion de eventos que
afectan la seguridad fisica. Tenemos en cada uno de nuestros colaboradores el
mejor aliado en el cuidado que debemos tener ante los riesgos potenciales y

reales que amenazan nuestro sistema que garantiza un comercio seguro.

e Alianzas estratégicas a favor de la seguridad en la cadena logistica.

Buscamos permanentemente alianzas con los diferentes actores de la cadena
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logistica con el fin de fortalecer la seguridad de nuestros embarques y facilitar
nuestro comercio, con miras a satisfacer los requerimientos de los clientes en sus

necesidades de oportunidad y confianza.

Lineamientos OHSAS: NTC-OHSAS 18001 (Primera actualizacién) DE 151/07

e Seguridad orientada a la proteccién del ser humano. Desempefiamos
nuestras funciones promoviendo la proteccibn de la vida de nuestros
colaboradores, reconocemos que la seguridad es la responsabilidad de todos,
identificando y corrigiendo los riesgos de nuestros procesos; promovemos
practicas de trabajo seguro mediante la correccion de actos y condiciones

inseguras.

e Ambiente propicio para la prevencion de alteraciones de la salud. Aplicamos
técnicas para la identificacion, evaluacion y control de los factores de riesgo del
ambiente de trabajo previniendo enfermedades ocupacionales o alteraciones de la
salud. Nuestros colaboradores son conscientes de la importancia del uso de los

elementos de proteccién que la empresa proporciona.

¢ Vigilancia Continua para el control y monitoreo de la salud. La organizacion
reconoce que todas las lesiones y enfermedades ocupacionales son prevenibles y
la prevencion esta entre nuestras mas altas prioridades, por lo tanto
desarrollaremos programas de control y monitoreo en variaciones en la salud, que

nos permiten tomar decisiones relacionadas con la prevencion de los mismos.

e Seguridad de los visitantes y contratistas. Una placentera estancia de
visitantes y contratistas en nuestras instalaciones es uno de nuestros objetivos
primordiales, es por ello que proveemos procedimientos, controles y un adecuado
seguimiento que brinden confianza que la realizacion de sus actividades se lleve a

cabo de manera segura.
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Proteccién de los activos de la compafia. El cuidado de los activos de la
compafia estd inmerso en nuestra cultura, con el objeto de salvaguardarlos
mantenemos dispositivos y procedimientos de seguridad con el objetivo de

mantenerlos en 6ptimas condiciones de operacion.
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6. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DEL ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO EN BIOFILM S.A. PLANTA CARTAGENA

Actualmente los procesos logisticos de una organizacion pueden representar ventajas
competitivas en el sector en el cual se desempefan. En la logistica de almacenamiento en
BIOFILM S.A. Planta Cartagena se contemplan decisiones estratégicas referentes al tipo
de almacenamiento de los materiales y flujo de los mismos, teniendo en cuenta las
instalaciones de la empresa. En estas decisiones interactian los distintos eslabones o
departamentos de la empresa, tales como ventas, servicio al cliente, planeacion vy
produccion, teniendo en cuenta la participacion del cliente a través del slogan “Soluciones
a la medida”. Con frecuencia estas decisiones también requieren inyecciones sustanciales

de capital con el fin de tener un disefio de almacenamiento eficiente a largo plazo.

BIOFILM S.A. Planta Cartagena dispone de un almacén de producto terminado, en el cual
ingresa material de produccién y devoluciones de cliente por cualquier insatisfaccion. La
salida de material es regularizada por los coordinadores de despacho de acuerdo a

fechas de compromisos, zarpe de buques (exportaciones), y/o urgencias de los clientes.

La construccion del almacén fue hecha de acuerdo a las condiciones de la época, fue
aumentada su capacidad de almacenamiento en el tiempo de acuerdo al crecimiento de
volumen productivo de la compafiia, puesto que se evidenciaba la necesidad de una
infraestructura ajustada a las exigencias. Con el transcurrir del tiempo se presentan
cambios en los sistemas productivos y las cadenas de suministros pues estas se vuelven
mas cortas y ajustadas. Por esto, se hace necesario que el sistema de almacenamiento
también deba ajustarse a las necesidades de los mercados. Un mal engranaje entre el
sistema de almacenamiento, los cambios en el proceso y los nuevos requerimientos del

cliente hace que se desencadenen los siguientes inconvenientes:

e Procesos de mantenimiento correctivos para los equipos de manejo de materiales

y puertas acceso, los cuales afectan el flujo de los procesos de la bodega.
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e Cambio total del personal operativo del almacén. En el mes de Enero-2011 se
cambio totalmente el personal operativo (10 operadores), y en promedio existe un
nuevo operador cada 4 meses.

e Subutilizacién en la capacidad de la bodega. En un 60%.

o Distribucion inadecuada del almacén.

e Gestion de inventario inadecuada.

Por este motivo, el redisefio del sistema de almacenamiento actual puede permitir mejorar
los procesos en el almacén, el flujo de los materiales, mejor aprovechamiento de la

capacidad del almacén, y cumplimiento de los lineamientos de las politicas de gestién.

El redisefio del sistema de almacenamiento de BIOFILM S.A. Planta Cartagena parte de
acuerdo al diagnéstico actual del almacén y sus procesos. Este diagnéstico se basara en
tres componentes: gestion de almacenes, manejos de materiales y gestién de inventarios.
Se evaluara el sistema de acuerdo al componente teérico y las condiciones actuales,

identificando los elementos mas relevantes para generar alternativas de mejora.

6.1 GESTION DE INVENTARIOS

BIOFILM S.A. Planta Cartagena maneja un sistema de inventario periédico, puesto que se
hace revision fisica una vez al mes. La empresa dispone de un manejo sistematizado de
los inventarios a través de ERP-SAP: WM, el cual suministra informacion en linea el
estado del material. Este sistema suministra la informacién suficiente para poder controlar
la cantidad del material, ubicacion, tipo de empaque, asociacion a pedido, envejecimiento,

entre otras caracteristicas.

La base del sistema de inventario periodico es el conteo fisico que se realiza del material
disponible una vez al mes, la cual por lo general se hace la tercera semana de cada mes.
Este proceso también conocido como toma de inventario fisico, implica suspension del
proceso de despacho por cerca de 8 horas y programacion de personal extra. Es cierto

que este procedimiento es considerado tedioso y costoso, pero es necesario para realizar
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auditoria del sistema ERP y la gestion del inventario; también para determinar la
sincronizacion de la informacion.
El sistema de inventario periddico de la organizacion se puede resumir de la siguiente

forma:

e Se controla la entrada (produccién/devoluciones) y salida (despachos) de material
al inventario contablemente con ayuda del sistema ERP-SAP.

e Al inventario inicial se le adiciona el material ingresado por produccién o
devoluciones para determinar el costo de las mercancias disponibles a la venta
durante el periodo.

e Se realiza un inventario fisico para determinar la compatibilidad de la informacién y
comprobar si existe material adicional o que haga falta, esto puede ser informacién
contable a favor o en contra de acuerdo a los resultados finales de la toma fisica.

e La diferencia entre el costo de las mercancias disponibles para la venta y el

inventario final representa el costo de las mercancias vendidas.

Al final del ejercicio, el inventario final debe coincidir con el inventario inicial mas las
entradas de material sean producidas o de devoluciones menos el material facturado dia

a dia.

El inventario fisico del almacén de producto terminado se realiza la tercera semana del
mes, donde se programa un grupo interdisciplinario para que realice el conteo del
material. El grupo esta conformado por siete operadores de despacho y produccion
divididos en cuatro grupos que se encargan de la lectura del material; se asignan 3
auditores a los cuatro grupos para determinar que se realice un lectura correcta del
material. Se realiza programacién doce horas al personal para hacer lectura de todo el
material que se encuentra en el almacén, donde a las ocho horas minimo se debe llevar el
proceso de lectura minimo en un 80% para poder empezar con los procesos de

despachos.
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En base a esta descripcion y los lineamientos figurados en el capitulo 4 sobre la gestion
de inventarios, se realiza un diagndstico y se obtienen los aspectos mas criticos en el

sistema que aparecen a continuacion:

¢ No existe formalmente estrategias de gestion de inventarios.

¢ No estén establecidos planes de rotacién de inventarios sobre todo en el material
envejecido, segunda y devoluciones. De Octubre-2011 a Marzo-2012 en promedio
este material son 237ton.

e Existen brechas en la comunicacion entre los procesos de produccidn, planeacioén,
ventas y despachos.

e La organizacion no posee un sistema organizado de valoracion de inventarios.
Cuando el material se vuelve obsoleto tiene el mismo valor sin importar el costo de
produccion. El valor del material obsoleto es estandar y alrededor del 40% del
costo de produccion de la pelicula de familia tranparente.

e La organizacién no posee un sistema de clasificacién de inventarios ABC.

e La organizacién no utiliza los indicadores sobre los niveles de inventarios para
establecer estrategias de produccion, ventas o reaprovisionamiento de material.

e Los criterios de reposicion de material son a base de experiencia, no estan
establecidos niveles de inventarios formales.

e Existen brechas en el modelo de reabastecimiento y control de material.

¢ No existe ninguna aplicacién de modelos de inventario (Lote econdmico, inventario
maximo, etc.)

e No existen procedimientos claros acerca de solucion de la incompatibilidad de
informacion entre la informacion en el sistema y la real. No se realiza analisis
sobre esta informacion.

e Los indicadores de gestion y control de inventarios no involucran a todas las areas,
solo algunos pocos.

¢ No existen procedimientos o estrategias claras sobre lo materiales envejecidos o

proximos a envejecer.
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Estos aspectos relevantes se pueden visualizar en el diagrama de Ishikawa presentado
en la figura 6.1, esto con el fin de facilitar un andlisis que permita la elaboracion de planes
de mejora.

Figura 6.1. Diagrama de Ishikawa fallas en el sistema de gestidén de inventarios de Planta
Cartagena BIOFILM S.A.

FALLAS EN EL SISTEMA DE
GESTION DE INVENTARIOS

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

6.2 GESTION DE ALMACENAMIENTO

Los procesos de almacenamiento en la bodega de producto terminado de BIOFILM S.A.
Planta Cartagena esta organizado en cuatro areas como base de su planeacién (Anexo
B), estas areas son las siguientes: Zona de recepcion de material, zona de

almacenamiento de material, oficina de despacho y zona de alistamiento de material.

e Zona de Recepcion de material. Esta &rea esta destinada para recibir material de
produccion, el departamento encargado de esta entrega es Corte Empaque y
Metalizacion (CEyM). Este material debe ser entregado en buenas condiciones,
empacado debidamente, sin ningun tipo de falencia o dafio. Por otra parte no

existe un area delimitada de recepcion de materiales de devolucion se utiliza el
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mismo area de despacho. La zona de recepcion es amplia pero presenta grietas y
dafios. Los materiales son ubicados en esta &rea aleatoriamente y sin ningun
sistema de codificacion (Ver figura 6.2). En la figura se nota el mal estado de esta

Zona.

Figura 6.2. Zona de recepcion de material.

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Zona de Almacenamiento. El area de almacenamiento cuenta con estanterias de
tipo convencional (Ver figura 6.3) las cuales poseen cuatro niveles, donde se ubica
el material de manera aleatoria de acuerdo a la disponibilidad de huecos
existentes. La pelicula se almacena de acuerdo a los tipos de empaque que son
asignados de acuerdo a las caracteristicas de ancho y longitud del material

requeridas por el cliente (Ver Anexo C).

Las estanterias de BIOFILM S.A. Planta Cartagena cuentan con 334 ubicaciones
de las cuales 280 son sencillas y 54 dobles. Estas poseen 4 niveles donde los dos
primeros A y B estan destinados para tipos de empaques igual o mayor a longitud
TL con capacidad de 4 pallets por posicién sencilla; y los otros dos niveles Cy D
estan designados para tipos de empaque menores a TL con capacidad de 2

pallets por posicion sencilla. Este sistema de almacenamiento no muestra si el
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aprovechamiento de espacios y de capacidad es bueno. Por este motivo se realiza
un andlisis de capacidad del almacén de producto terminado.

Figura 6.3. Estanterias almacén de producto terminado BIOFILM S.A. Planta Cartagena.

Almacén con estanterias

Componentes de una estanteria .
) Convencionales

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Andlisis Capacidad del Almacén de Producto Terminado BIOFILM S.A. Planta

Cartagena: Se evaluara capacidad tedrica contra capacidad real del almacén para

determinar el porcentaje de aprovechamiento de la bodega.
v' Capacidad Tedrica: Esta capacidad se calculara identificando la informacion

bésica. En la tabla 6.1 se puede visualizar las ubicaciones disponibles en las

estanterias. El calculo de la capacidad se basa en el producto de las
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ubicaciones disponibles por el numero de pallets que caben en cada hueco y
por el peso promedio de un pallet como se puede ver tabla 6.2.

Tabla 6.1. Disponibilidad Estanterias.

DESCRIPCION ESTANTERIAS
Numero de Posiciones Sencillas 280
Numero de Posiciones Dobles 54
NUMERO DE POSICIONES DISPONIBLES |334

Fuente: BIOFILM S.A.

De acuerdo a lo que podemos concluir de la tabla 6.2. Tedricamente las
estanterias tienen capacidad de 1709 ton estando todas las estanterias en
buenas condiciones y sin tener posiciones deshabilitada. Existe disponibilidad
para 3104 pallets en los niveles A-B y 1552 pallets en los niveles C-D.

Tabla 6.2. Capacidad Tedrica Estanterias.

CAPACIDAD TEORICA ESTANTERIAS
Sencilla 280
Numero de Posiciones Niveles A-B I
Dobles 54
Sencilla 2240
Capacidad Pallets por Posicién Niveles A-B
Dobles 864
Peso Promedio Pallet Niveles A-B (KQg) 335.48
Capacidad Estanterias Niveles A-B (Kg) 1041341.94
- , Sencilla 280
Numero de Posiciones Niveles C-D
Dobles 54
. o Sencilla 1120
Capacidad Pallets por Posicién Niveles C-D
Dobles 432
Peso Promedio Pallet Niveles C-D (Kg) 430.03
Capacidad Estanterias Niveles C-D (Kg) 667400.00

Fuente: BIOFILM S.A.
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v' Capacidad Real: El calculo de la capacidad real del almacén de producto
terminado de BIOFILM S.A. Planta Cartagena se basa en el promedio del
comportamiento del inventario en Kilogramos de los meses de Octubre de
2011 a Marzo de 2012, teniendo en cuenta la capacidad tedrica descontando
aquellas estanterias averiadas. En la figura 6.4, se puede visualizar el
comportamiento del nivel de inventario del periodo mencionado, el cual tiene

un promedio mes a mes de 1007ton.

Actualmente se encuentran averiadas 7 ubicaciones las cuales estan
golpeadas (Visualizar figura 6.6), y solo se pueden utilizar los huecos que se
encuentran en piso. Estas ubicaciones con inconvenientes reducen la
capacidad teérica del almacén en 25ton, lo que permite concluir que la

capacidad teérica manejada en el almacén es de 1684ton.

Figura 6.4. Comportamiento nivel de inventario octubre 2011 a marzo 2012 almacén de
producto terminado BIOFILM S.A. Planta Cartagena (Microsoft Excel 2010).
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El comportamiento actual de la capacidad promedio del almacén es de un
60%, donde es evidente la subutilizacion de la bodega. Este célculo se
puede visualizar en la figura 6.5.

Figura 6.5. Porcentaje promedio de utilizacién de la capacidad de la bodega.

1007163
% de Utilizacion de Capacidad = Prom Ton Almacenado = @ — = 60%
Capacidad Teorica Actual 1684246

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

¢ Oficina de despacho: El area de esta oficina cuenta con suficiente espacio para
albergar a cuatro coordinadores de despachos, al jefe del centro de distribucion,
una representante de aduanas GAMA, una representante de Servicio al Cliente y
un representante de ventas. En esta oficina se realiza el alistamiento en el sistema
del material, la preparacion documental e impresion de la misma, el cubicaje del

material y la autorizacion para la salida del vehiculo.

e Zona de Alistamiento de Material: La zona de alistamiento es utilizada para ubicar
el material tomado del area de almacenamiento para prepararlo para cargado a los
vehiculos y/o contenedores de acuerdo a la informacion suministrada por el
coordinador de despacho. En esta area se debe zunchar el material y prepararlo
de manera cubicada para que sea mas rapido el cargue del vehiculo. Se debe
tener control y cuidado del material manejado en estas areas con el fin de que no

existan confusiones en los cargues de material.
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Figura 6.6. Estanterias averiadas Layout almacén de producto terminado BIOFILM S.A.

Planta Cartagena.
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Fuente: BIOFILM S.A.

El almacén de producto terminado es gestionado por procedimientos que estan
documentados detalladamente, que permiten llevar registros controlados del proceso.
Pese a la implementacion de procedimientos aun se presentan inconformidades en los

procesos en el almacén que causan improductividades en el flujo del proceso.
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En esta seccidn se describird el proceso de almacenamiento para tener claridad de las

actividades que se realizan en la recepcion, entrada, ubicacion, cargue, descargue y

salida de material del almacén. La descripcion del proceso se hace de forma general sin

hacer énfasis en una referencia en especial, debido a la variedad de productos manejados

por BIOFILM S.A. A continuacion se detallan los aspectos de la gestion de almacenes en

la bodega:

Entrada y Recepcion de material: Las entradas se generan de acuerdo al material
gque vaya saliendo de produccién, este material es trasladado por CEyM (Corte
Empaque y Metalizacién) a una zona de recepcién entre el almacén de producto
terminado y produccion (ver figura 6.2). Se debe verificar material para verificar si
esta empacado adecuadamente en caso contrario notificar para tomar acciones
correctivas inmediatamente y no permitir el acceso de este. El operador de
almacén debe trasladar el pallet a una ubicacién disponible y reportarlo en el
formato para recibo de pallet de produccién (Ver anexo D), luego debe leer el
rotulo del pallet con la pistola de ubicacidon para que suba esta informacién al
sistema. Otras entradas que se generan son el material proveniente de México
para despachar en Colombia. Los contenedores llegan a Planta Cartagena con los
documentos de legalizacién, este material se verifica fisicamente y se compara
con el del sistema. Posteriormente a la verificacion se le hace entrada en el

sistema esto con el fin de poder ubicarlos en la bodega.

Otro proceso de entrada al almacén son las devoluciones de material hechas por
los clientes. Este proceso empieza con el reclamo realizado por el cliente el cual
puede ser catalogado en: logistico, técnico y comercial (esta clasificacién se hace
para determinar el area responsable de la devolucién). Determinado el tipo de
reclamo se procede a realizar un aviso de calidad y se espera aprobacion.
Aprobado el aviso se genera el pedido de devolucion o retiro de consignacion, se
planifica la recoleccion del material (solo clientes nacionales), a la llegada del
material a planta se verifica informacion fisica con el sistema y se realiza ingreso a
través de una entrega entrante generada en el sistema. Se debe realizar

inspeccion al material para determinar su destino el cual puede ser clasificado de
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alguna de las siguientes tres formas: molino (materia no apto para ningun cliente,
se envia a scrap), primeras (material apto para cliente se le genera un nuevo pallet
y se ubica en el almacén) y segundas (material no cumple con todos los

requerimientos de cliente, se cambia referencia y se ubica en el almacén).

Almacenamiento: El material procesado es recibido y resguardado en la bodega.
El almacén de producto terminado cuenta con estanterias convencionales, las
cuales estan disefiadas con cuatro niveles donde se ubica de forma aleatoria el
material dependiendo a la disponibilidad de espacios. El material es almacenado
de acuerdo al tipo de empaque, los cuales son dispuestos conforme a las
caracteristicas del producto. El almacén no se encuentra zonificado, esto
representa dificultades en el traslado y ubicacion del material, puesto que el
operador debe encontrar primero un espacio disponible. La disposicién de tiempo
utilizada para encontrar disponibilidad de algiin hueco en el almacén, va en contra
de los principios de minimizacién de tiempos, flujo de materiales y la planificacion
de instalaciones. Claramente la no zonificacién del almacén afecta en los procesos
de gestion inventarios, almacenamiento y manejo de materiales. Las dificultades
presentadas en los procesos de almacenamiento por la no existencia de

zonificacion termina afectando los tiempos de preparacion de pedidos.

En la figura 6.5 se visualiza el porcentaje promedio de utilizacién del almacén, en
el cual se aprecia el bajo aprovechamiento de la bodega. Con un concepto claro
de zonificacion se puede lograr la localizacion de los materiales de forma mas
organizada para mejorar el flujo del material y la minimizacion de tiempo de

preparacion de pedidos.

Despachos y salida de material: La planeacion, programacion y ejecucion de los
procesos de despacho se realizan con base a las fechas requeridas de entrega. El
cumplimiento de estas fecha requeridas se logra de acuerdo a la consecucion de
las fechas de compromiso de entrega que proporciona la empresa basado en el

takt time del proceso. Las fechas de entrega son diferentes dependiendo si el
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cliente es nacional o de exportacion puesto que los lead time de clientes de otros
paises son mas largos.

El proceso de alistamiento de material para cargue (Picking) es similar para
clientes nacionales tanto como para los de exportacion, las diferencias son
minimas. A continuacién se describird el picking de clientes nacionales y de

exportacion:

Nacional: Los despachos con destinos nacionales se planifican en base a las
fechas requeridas de entrega o0 en casos extraordinarios a urgencias solicitadas
por los clientes. El coordinador de despacho verifica el material en el almacén con
base a la fecha requerida, luego distribuye de manera éptima el material en el
vehiculo (Cubicaje) y por ultimo solicita el vehiculo de carga a una empresa
transportadora. Teniendo conocimiento del material a despachar este se
compromete en el sistema teniendo en cuenta el destino, tipo de transporte, flete,
namero de clientes y transportador. Comprometido el material se entrega de forma
organizada y detallada listado del material a despachar al operador, el cual
procede a bajar el material de forma eficiente de las estanterias y de manera
organizada procede a organizarlo en el muelle. Es parte del proceso de
alistamiento, el aseguramiento de la carga a través de zunchos y perfiles para
disminuir los riesgos de movimientos de la carga en el viaje. Al momento de bajar
el material se debe verificar el estado fisico del mismo. Al momento de llegar el
vehiculo se debe verificar su estado sobre todo el de sanidad, dejando registro
diligenciado del formato de inspeccion. Se cuenta con el apoyo de los analistas de
calidad si es necesario para evaluacién de vehiculos, en caso que no sea
aprobado el transportador debe suministrar otro vehiculo. Aprobado el vehiculo se
procede al cargue del mismo, solo se carga el material comprometido que aparece
en la pistola inalambrica y de acuerdo a la secuencia indicada. Culminado el
cargue fisico del material se procede a realizar verificacion en el sistema y este
debe coincidir, en caso contrario se verifica que todo el material este cargado. En
caso positivo se procede a la impresion de los documentos del vehiculo, se debe

tomar una fotografia al conductor con la mercancia, se asegura la carga y el carro
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se dirige a pesar a la bascula para comprobar peso documentos con peso real. De

acuerdo a concordancia de informacion documental y fisica se autoriza salida.

Exportacion: Los despachos con destino fuera del pais antes de ingresados pasan
por un proceso de ajuste hecho por el coordinador de despacho, el cual cubica el
pedido del cliente de acuerdo al tipo de empaque y numero de pallet que caben en
el contenedor. Después de cubicado el pedido es ingresado y al igual que los
nacionales se planifican en base a la fecha requerida por el cliente teniendo en
cuenta la fecha de zarpe de buques y la entrega de documentacién del material al
puerto (CUT OFF). Confirmada la planificacion y programacion del zarpe de la
motonave versus la fecha requerida de entrega de los pedidos, se verifica que el
material este completo en el almacén sin ningun tipo de saldo y semejante al
cubicaje hecho. Teniendo conocimiento del material a despachar este se
compromete en el sistema teniendo en cuenta el destino, tipo de transporte, flete,
cliente y transportador. Posteriormente se contabilizan las entregas y se genera la
factura de la exportacién, asi como la remision a puerto. Estos documentos se le
entregan Aduanas GAMA. Comprometido el material se entrega de forma
organizada y detallada listado del material a despachar al operador, el cual
procede a bajar el material de forma eficiente de las estanterias y de manera
organizada procede a organizarlo en el muelle. Es parte del proceso de
alistamiento el aseguramiento de la carga a través de zunchos y perfiles para
disminuir los riesgos de movimientos de la carga en el viaje. Al momento de bajar
el material se debe verificar el estado fisico del mismo. Al momento de llegar el
contenedor se debe verificar su estado sobre todo el de sanidad, dejando registro
diligenciado del formato de inspeccion. Se cuenta con el apoyo de los analistas de
calidad si es necesario para evaluaciéon de contenedores, en caso que no sea
aprobado el transportador debe suministrar otro contenedor. Aprobado el vehiculo
se procede al cargue del mismo, solo se carga el material comprometido que
aparece en la pistola inalambrica. Culminado el cargue fisico del material se

procede a realizar verificacion en el sistema y este debe coincidir, en caso

4% Aduanas GAMA. Grupo de prestacion de servicios de aduana, transporte y almacenamiento de
carga.
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contrario se verifica que todo el material este cargado. En caso positivo se procede
a la impresién de los documentos de la exportacion, se debe tomar una fotografia
al conductor con la mercancia, se debe colocar un sello de seguridad para evitar
gue el ingreso diferente de material distinto al producto vendido por BIOFILM S.A.,
colocado el sello se toma otra fotografia para que quede registro de esta actividad
y el carro se dirige a pesar a la bascula para comprobar peso documentos con
peso real. De acuerdo a concordancia de informacion documental y fisica se
autoriza salida, los documentos se deben entregar con una cita en el puerto que

debe ser suministrada por el puerto luego de autorizado el vehiculo.

Para la realizacion del proceso de preparacion de pedidos se cuenta con 10
operadores (6 de despacho y 4 de almacén) los cuales trabajan en turnos, se
cuenta con 3 pantografos para ubicacidén en estanterias, asi como implementos de
seguridad tales como arneses, uniformes con reflectivos, y por dltimo con un
montacargas de piso para movilizacion de materiales para cargue y/o descargue

de vehiculos.

Es importante mencionar nuevamente que el proceso de alistamiento de pedidos
es afectado notoriamente por la inexistencia de una zonificacién del almacén. No
se conoce el impacto causado puesto a que los tiempos de preparacion de
material no estan estandarizados y se desconoce si el flujo de material es el mas

idéneo.

En primera instancia para medir el impacto de la falta de zonificacién del almacén
se realiza medicion de tiempos del proceso de preparacion de pedidos. Esta
medicion de tiempos se realiza cuatro veces al dia de la siguiente manera: dos
mediciones en el turno de la mafiana y dos en la tarde, durante dos semanas. Para
facilitar las mediciones en la figura 6.7 se sintetiza la secuencia de las operaciones

en el proceso de alistamiento de material.
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Figura 6.7. Diagrama de flujo proceso de alistamiento de pedidos.
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Vehiculo

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

En el anexo E se puede visualizar el registro de las 40 mediciones de tiempo

recogidas. De acuerdo con la informacién recolectada se pudo realizar un analisis

de tiempo promedio por pallet en el proceso de alistamiento de pedidos el cual se

aprecia en la tabla 6.3. En esta tabla se puede visualizar el tiempo promedio de un

pallet en el proceso de alistamiento de pedidos el cual es 7.83min, donde un

operador por turno (8 horas) en promedio puede movilizar 60 pallet.
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Tabla 6.3. Andlisis tiempo por promedio por pallet para alistamiento de pedidos.

Peso Promedio |Promedio Cantidad Actividad Promedio diario Actividad Tiempo Promedio Mov
Mes de pallets despachado Pallets Para Despacho

Dias Habiles 26 Minut por pallets 7,83

. Tarea por operador
1007 2289 Pallet Por dia 300 (Pallet) 60
Horas laboradas 8
Pallets Por Mes 7800 -
Total dias 5 operadores 300

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Tabla 6.4. Capacidad operacién proceso de alistamiento de pedidos.

| Capacidad operacién Proceso de Despachos
Tarea Traslado Pallet Colocacion Zunchos Cargue Material y Total Peso Promedio | No. Pallets
EQUIPO Estanterias a Zona de . y Aseguramiento de la | Tiempo | Horas Operacion Pallets Movilizados
pallets . ) Perfiles ) .
Alistamiento Carga. min Movilizados Mes
Operador 1 60 222 130 118 470 8 26619 1335
Operador 2 60 222 130 118 470 8 26619 1335
Operador 3 60 222 130 118 470 8 26619 1335
Operador 4 60 222 130 118 470 8 26619 1335
Operador 5 60 222 130 118 470 8 26619 1335
Total capacidad
300 operacion con 5 133093 6675
operadores por dia
CANTIDAD TOTAL KG MES 2961316
Peso Promedio Pallet calculado (Kg) ! 444 |
Tiempo Promedio Traslado Pallet de Estanterias a Zona de Alistamiento 3,70
Tiempo Promedio Colocacion Zunchos y Perfiles 2,17
Tiempo Promedio Cargue Material y Aseguramiento de la Carga 1,96
TIEMPO PROMEDIO TOTAL ALISTAMIENTO DE PEDIDOS 7,83

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

De acuerdo a los resultados reportados en la tabla 6.3, en la tabla 6.4 se realiza un
andlisis mas detallado del proceso de alistamiento de pedidos donde se discrimina
las 3 operaciones del proceso (Traslado pallet de estanteria a zona de
alistamiento, colocacion de zunchos/perfiles y cargue material/aseguramiento de la
carga), y se determinan los tiempo promedios por operacion. Para determinar el

impacto generado por la falta de zonificacion del almacén se llevaron los datos
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recogidos en minutos a kilogramos. La capacidad del proceso de salida o
despacho de material se calculara de acuerdo al nimero de pallets movilizados
por el peso promedio de pallets despachados en los ultimos 6 meses. En la tabla
6.5 aparece el historial de despachos en Kilogramos, No. Pallets y peso promedio
pallets con esta informaciéon en la tabla 6.4 se determiné el peso promedio
movilizado por operador tanto en kilogramo como en No. Pallets. El peso promedio
de pallets movilizados por operador en un turno es de 26619Kg (60 pallets), donde
cada pallets pesa en promedio 444Kg. En un mes se estan movilizando 2961ton

equivalente a 6675 pallets en promedio de acuerdo a la informacién recolectada.

Tabla 6.5. Comportamiento material despachado octubre 2011 a marzo 2012 en el

almacén de producto terminado BIOFILM S.A. Planta Cartagena.

Mes Salida Net kg Cuenta Pallets Peso Und
oct-11 3.119 7.268 429
nov-11 3.120 7.137 437
dic-11 3.265 7.252 450
ene-12 2.995 6.729 445
feb-12 3.373 7.310 461
mar-12 2.851 6.506 438

Total general 18.723 42.202 444

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Con base en la informacion recolectada y analizada en las tablas 6.3 y 6.4, se
compara esta informacion con la tabla 6.6 la cual muestra el resumen del plan de
operaciones del 2012 con respecto a los datos a despachar. De acuerdo a la
proyeccion que muestra el plan de operaciones por mes BIOFILM S.A. debe
despachar en promedio por dia 153ton y de acuerdo a la informacion recolectada

se estan despachando 133ton una diferencia de 20ton.
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Tabla 6.6. Resumen Plan de Operaciones 2012 — Material a Despachar BIOFILM S.A.
Planta Cartagena.

KGS TOTAL
39.863 Plan de Operacion por mes
3.322 Promedio tons/mes
200 Otros - Holgura
3.522 Total Maximo a despachar
153 Promedio tons/dia

Fuente: BIOFILM S.A.

En base a esta descripcién y los lineamientos figurados en el capitulo 4 sobre la gestién
de almacenamiento, se realiza un diagndstico y se obtienen los aspectos mas criticos en

el sistema que aparecen a continuacion:

e Existe una mala comunicacién con los otros procesos de la empresa.

e Los sistemas de almacenamiento y sus caracteristicas poseen falencias con
respecto a los criterios recomendados.

e Ladistribucion de las areas del almacén no se encuentran delimitadas.

e Mal estado area de recepcion de material.

e Existe subutilizacién de la capacidad del almacén. En un 60%.

e No existe sistemas de zonificacion del almacén.

e Existen falencias en los métodos de recepcién de materiales.

e Existen falencias en los sistemas de trazabilidad del inventario en el almacén.

e Existen 9 estanterias averiadas, equivalentes a unas 25ton menos de capacidad.
Estos aspectos relevantes se pueden visualizar en el diagrama de Ishikawa presentado

en la figura 6.8, esto con el fin de facilitar un analisis que permita la elaboracion de planes

de mejora.
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Figura 6.8. Diagrama de Ishikawa fallas en el sistema de gestién de almacenamiento de

Planta Cartagena BIOFILM S.A.

Mal estadoareade | Interralacion superficial con
recepcion de material | ofros procesos

Estanterias averiadas

:

. %
% :
v v

Iy
.‘é'v{\-‘?ﬁ i
=S

FALLAS EN EL SISTEMA DE GESTION DE
ALMACENAMIENTO

Subutllizacién
capacidad del almacen

LY,
OGOJ:};,V .

Falencias en los criterios de slmacenamienta

S3py,
Oy, ~—
Gj‘w

3
g
o)
rS
Distribucion de areas en el almacen na §
delimitada I}
_— Falecia en el sistema o
de trazabilidad del I

Na existen sistemas de zonificacion
material

Falencias metodas de recepcion de materiales

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

6.3 SISTEMA DE MANEJO DE MATERIALES

El manejo de materiales puede llegar a ser un problema en BIOFILM S.A. Planta

Cartagena que puede generar impacto en los servicios que presta el almacén, puesto que
este incluye consideraciones de movimiento, tiempo, cantidad y espacio. Por este motivo
es necesario considerar todos los elementos que afecten el sistema, tales como las

unidades de carga con las cual trabaja la empresa, las condiciones de las instalaciones y

los elementos de manipulacion o transporte de carga.

En primer lugar las unidades de carga utilizadas en BIOFILM S.A. estan estandarizadas
de acuerdo a los requerimientos y restricciones del mercado. Se utilizan estibas o pallets
de madera donde es colocado el material producido para consolidar las unidades de
manipulacion como se puede visualizar en la figura 6.9. Estas unidades de manipulacion
son configuradas de acuerdo a los requerimientos fisicos que solicito el cliente de la
pelicula, es decir, el tipo de empaque depende a las siguientes caracteristicas: Diametro,
Longitud, orientacion o direccion del rollo, area del pallet y niamero de rollos. En el Anexo
C se puede visualizar las dimensiones y tipo de empaques estandar que maneja BIOFILM

S.A.
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Figura 6.9. Unidades de manipulacion BIOFILM S.A. Planta Cartagena.

TIPO DE EMPAQUE
HORIZONTAL PACKING VERTICAL PACKING

V
115
I

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

En segundo lugar como se mencion6 en el punto anterior sobre gestion de
almacenamiento, la bodega cuenta con una estanteria convencional con capacidad de
1709ton equivalentes a 4656 pallets (Ver figura 6.3). Actualmente existen falencias en 7
ubicaciones en la estructura de las estanterias estas causadas por golpes con
pantégrafos, pallets y/u otros agentes externos. Esta averia representa 25ton menos de

capacidad.
Por ultimo se describe las diversas operaciones que se manejan en el almacén para el

transporte de carga. Los elementos utilizados para el manejo de materiales son los
siguientes: tres pantografos, un montacargas y una transpaleta manual.
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Pantégrafo: Utilizado en funciones de ubicar, trasladar y bajar unidades de
manipulacion de las estanterias. Actualmente se cuenta con tres donde una
cumple con funciones en el almacén recibiendo y ubicando el material en las
estanterias; los otros dos son utilizados para bajar y trasladar materiales a zona de

alistamiento para despachos (Ver figura 6.9).

Figura 6.10. Pantégrafo.

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Montacargas: Utilizado para cargue y descargue de material de vehiculos (Ver
figura 6.10).

Transpaleta manual: Utilizada para cargue y descargue de material en vehiculos

gue tengan problema con el suelo. También es utilizada para traslados cortos de

material (Ver figura 6.11).
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Figura 6.11. Montacargas.

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Figura 6.12. Transpaleta manual.

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Los elementos anteriormente descritos no son propiedad de BIOFILM S.A., estos son
suministrados por UNIMAQ S.A. empresa con la cual se tiene contrato por cinco afios
para proveer elementos de transporte de carga y personal. Los servicios que debe
proveer esta empresa con el contrato pactado es la prestacion de servicio de personal
capacitado para manejar estos elementos de transporte; asi como disponibilidad 100% de
los equipos, servicios de mantenimiento preventivos, correctivos, seguimiento y

actualizacion de equipos.
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7. DISENO DE ALTERNATIVAS DE MEJORAS ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO EN BIOFILM S.A. PLANTA CARTAGENA

En BIOFILM S.A. Planta Cartagena el centro de distribucién nace con la misién de
entregar un esquema logistico acorde a las necesidades de los clientes tanto internos
como externos, garantizando en su interior un flujo de productos consistente, ordenado y
confiable para toda la cadena. Con el fin de cumplir esta misién en este capitulo se dan a
conocer alternativas de mejora para cada componente del sistema de almacenamiento
para suministrar una vision clara del disefio del sistema que se pretende basado en la

aplicacion de planeacion de instalaciones.

La informacion relacionada estd basada en el contenido mostrado en los capitulos

anteriores y un andlisis desarrollado con un grupo interdisciplinario de la organizacion.

El redisefio del sistema de almacenamiento en BIOFILM S.A. Planta Cartagena como se
menciona en todo el proyecto contempla tres componentes: Gestion de inventarios,
Gestion del Almacén y Sistemas de Manejo de Materiales. En este capitulo solo se haran
propuestas de mejora para gestiéon de inventarios y de almacén, que se describiran a
continuacién. No se hard propuesta con base a conceptos de sistema de manejo de
material puesto que estos son manejados por una empresa externa, y no se posee

acceso a temas con respecto a los acuerdos hechos en este contrato.

7.1 GESTION DE INVENTARIOS

Como es de conocimiento con el trascurrir del tiempo las tecnologias y métodos van
cambiando, la cadena de suministro es mas corta, el surgimiento y fortalecimiento de la
competencia es mayor, por este motivo el objetivo de la organizacion es mantenerse
actualizado en todas las fluctuaciones del mercado para trabajar en la elaboracion de

ventajas competitivas y sobrevivir en este sector econémico.
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Proyectando el trabajo y cumplimiento de este objetivo luego de realizado un diagnostico
sobre la actual gestion de los inventarios en BIOFILM S.A. Planta Cartagena se propone

la siguiente politica de inventarios:

7.1.1 Politica de Inventario - Propuesta

Es importante tener claro el concepto de politicas de inventario descrito en el capitulo
cuatro, para el redisefio del sistema de almacenamiento en BIOFILM S.A. Planta
Cartagena. La claridad de este concepto permitira responder los siguientes interrogantes:
¢, Qué almacenar?, ¢Cuanto almacenar? y ¢Cuando almacenar? El diagnéstico del
almacén realizado en el capitulo seis basado en la gestion de inventarios permite

responder las falencias e incégnitas anteriores.

En primera instancia en el redisefio del sistema se identific6 un 0,6% de incompatibilidad
de la informacién del sistema con respecto al inventario real. Para reducir esta cifra se
propone una politica mas robusta en cuanto a los procedimientos. En el caso de
recepcion de material en el almacén, los inconvenientes presentados son asumidos
netamente por el centro de distribucion, es decir, el operador de almacén es
completamente responsable del material que recibe, el cual debe estar bien empacado,
sin ninguna anomalia y debe ser ubicado correctamente. Por este motivo se fortalecié el
procedimiento de recepcidbn de material con mayor responsabilidad al operador de
almacén e inspecciones de recibimiento mas exigentes, como se puede visualizar en el

Anexo F.

Esta incompatibilidad es identificada en los inventarios fisicos que se realizan
periédicamente una vez al mes en la bodega. Es indispensable la colaboracion de los
auditores de estos inventarios para llegar a una conciliacion inmediata de las diferencias
existentes en la informacion. Por este motivo con ayuda de Gerencia de Planta Cartagena
y Gerencia Logistica existe un acuerdo de colaboracion y compromiso por parte de los

auditores internos.
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Para verificacion y auditoria de informacion constante de los inventarios del almacén de
producto terminado, el departamento de Tecnologia e Informacion (TI), genero un reporte
de inventario detallado el cual permite informacién dia a dia cada dos horas sobre los
movimientos del material. Este reporte es un archivo en Excel generado en la intranet de

la compafiia. En la figura 7.1 se puede visualizar el reporte histérico mes a mes.

Figura 7.1. Reporte de inventarios.

Inventario Terminado en Plantas Total Toneladas
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Fuente: BIOFILM S.A.

El diagnéstico del almacén también arrojo la inexistencia de estrategias o planes de
rotacion del inventario envejecido, de segunda o devolucién. Las figuras 7.2 y 7.3
muestran el comportamiento mes a mes del material envejecido y las devoluciones
realizadas por los clientes. La figura 7.2 muestra el material envejecido comportarse de
manera constante desde octubre de 2011 a marzo de 2012 en promedio 217ton, la
reduccion ha sido poca en promedio unas 34ton. En la figura 7.3 se muestra el material de
devolucion donde su comportamiento a finales del afio 2011 venia a la baja inclusive
alcanzo a estar en cero en diciembre de 2012, pero el alza en los meses posteriores en

unas 17ton muestra las falencias en el control de estos materiales.
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Figura 7.2. Comportamiento material envejecido octubre 2011 a marzo 2012 almacén de
producto terminado BIOFILM S.A. Planta Cartagena (Microsoft Excel 2010).
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Fuente: BIOFILM S.A.

Figura 7.3. Comportamiento devoluciones octubre 2011 a marzo 2012 almacén de
producto terminado BIOFILM S.A. Planta Cartagena(Microsoft Excel 2010).
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Como estrategias para rotar este material se realizdé un procedimiento para dar definicion
de forma inmediata a todo el material proveniente de devolucion. Se consiguio
autorizacion de vicepresidencia de operaciones de refilar material de inventario para
pedido con un scrap hasta del 10%. De acuerdo a informacion de ventas y
vicepresidencia surgié un nuevo negocio de ventas de material de segundas sin perdidas
en Colombia vendiendo material obsoleto con buenos margenes. La venta de material de

segunda transparente y metalizada ayudo a desocupar el almacén.

Con esta nueva oportunidad de negocio se procedié a clasificar, organizar y reubicar el
material obsoleto en una sola ubicacion para facilitar la venta y despacho. Como se
muestra en la figura 7.4 se realizé limpieza y clasificacion del material obsoleto. En la
figura 7.5 se puede visualizar el cambio, la organizacion y reubicacion del material. Con
esta nueva organizacion se facilita el control del material, asi como el seguimiento fisico
por parte de calidad y la mejora de rotacién del mismo. Material declarado bloqueado y
obsoleto por parte de calidad sera enviado a molino y regranulado de manera inmediata

para consumo de produccion.

Figura 7.4. Clasificacion material obsoleto.

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.
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Figura 7.5. Organizacion material obsoleto.

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Por ultimo conociendo la inexistencia formal de una estrategia de inventarios, la falta de
criterios para el reaprovisionamiento y los fallos en el control del material, a causa de un
sistema de reaprovisionamiento basado en la experiencia, generan inconsistencia en la
cadena de suministro que refleja problemas adin mas trascendentales como las brechas
de comunicacién existentes entre los procesos de produccion, planeacion, ventas y
despachos. Estas grietas en los eslabones de la cadena son las que pueden generar

estrategias errGneas sobre el control de los niveles de inventario.

Para el disefio empleado, de acuerdo a las falencias mencionadas anteriormente se
propone emplear un sistema de reabastecimiento sincronizado a través de KANBAN. Este
es el elemento clave en un sistema de arrastre o sistema pull, en el cual esta basado el
sistema productivo de BIOFILM S.A. donde la demanda es quien fija el tamafio de las
corridas y los lotes en la rueda de produccion.

KANBAN es un dispositivo de direccion automético que brinda informacion acerca de:
QUE se va a producir; CUANTO se va a producir; COMO se va a producir y transportar.
Este tiene como proposito mantener un flujo de materiales e informaciéon ordenado y
eficiente a través de todo el proceso. Existen dos tipos de KANBAN los cuales son: de

produccion (Control inventario por niveles maximos y minimos a través de sefales) y de
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movimiento (Control inventario niveles inventarios en buffer de proveedores) *'. Este se

rige por unos indicadores que se pueden visualizar en la figura 7.6.

Figura 7.6. Calculo de un sistema de reabastecimiento de arrastre.

KANBAN
Maximo

A

|OC = Tamafio del Lote / RTY

KANBAN

Minimo KANBAN Minimo = IPLT + IS

1S=0 omp™nivelServicio*(PLT)P*DMD
Inventario de Seguridad

IPLT = PLT x DMD

Inventario de Tiempo de Espera
de Proceso

A 4

Fuente: GPS GLOBAL.

Este modelo se trabajé con un equipo interdisciplinario en la organizacién, conformado
por los departamentos de: Planeacién, Ventas, Tl, Despachos, Desarrollo y Calidad. Este
proyecto en su primera etapa se trabajar con un cliente. El mejor cliente de la compaifiia
LITOPLAS S.A. ascendi6 a participar en este modelo. De forma ilustrativa (Ver Tabla 7.1)

se muestra los requisitos a seguir para el manejo de los inventarios.

El diagrama de la figura 7.7 muestra el ciclo que debe seguir este sistema para cumplir
con los requisitos necesarios. Como primera instancia se unificar los acuerdos en cuanto

a homologacion de anchos, productos y cantidades.

“I CHAMORROS, José. Sistemas de reabastecimiento. Material de apoyo capacitacién Lean Six
Sigma. BIOFILM S.A. Planta Cartagena. GPS GLOBAL. Programa Black Belt.
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Tabla 7.1. Requisitos sistema de reabastecimiento de arrastre.

Requisitos T o

Homologar Cantidades a Pallet
Establecer acuerdos de cambios de anchos
Crear Tablero de Administracion en Central Reportes

Establecer un Administrador del sistema ASL{maonitorear Min-Max, Generar/
borrar pedidos, asegurar los envios)

Homologar Anchos
Homeologar Productos

Crear Reservas moviles en las Ruedas de Produccion
(segun acuerdo)

Establecer un sistema de alarmas en Centro Distribucion para reabastecimiento segun
PULL v no F.Reg(cambio de paradigma)

Los pedidos del Buffer de Planta son pedido para Despachar directamente
Calcular el tamario del Buffer de planta

Todas los inventarios deberan ser calculados en multiplos de pallets

Evaluar la logistica de Espacio y manejo de la bodega en Biofilm

Quien?
Planeacion
Ventas

T

Cliente

Desarrollos

Planeacion

T/CD

T

Planeacion/Inventarios

cD

Fuente: BIOFILM S.A.

Figura 7.7. Ciclo sistema de reabastecimiento de arrastre.
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Fuente: BIOFILM S.A.
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Para realizar el calculo de un sistema de reabastecimiento de arrastre como primer paso
se debe estimar la demanda, segundo se debe calcular tiempo de reabastecimiento,

tercero el tamafio del lote y por ultimo el inventario de seguridad.

La estimacién de la demanda se dedujo de acuerdo al promedio de datos histéricos de
consumos hechos por LITOPLAS S.A. los ultimos 6 meses de todos los productos que
requieren. En la figura 7.8 se puede visualizar datos histéricos de los ultimos seis meses
de algunas de las referencias. Todos los datos se pueden observar en el Anexo G, donde

aparecen cada referencia con las caracteristicas solicitadas y el promedio de la demanda.

Figura 7.8. Demanda LITOPLAS S.A. Enero 2012 a Junio 2012 (Microsoft Excel).

Suma de Total hes -

Producto «+ Ancho| - 1 2 3 4 5 6 Total general

= ALU-CLEAR HBEL17 p B30 1.857.16 1,312,759  2.204,22 315813  3.200,30 11.772,60

= BIOALURMIN HB-2T 17 p 340 419,93 624,73 157,18 157,98 403,33 1.845,1%
BIOALUMIN HB-2T 17 p 360 211,80 417,80 629,40
BIOALUMIN HB-2T 17 p 370 423,93 210,66 636,39
BIOALUMIN HB-2T 17 p 630 240,88 235,84 235,04 232,84 944,39
BIOALUMIN HB-2T 17 p 830 259,81 239,81
BIOALUMIN HB-2T 17 p 730 1.571, 78 339,33 1.870,24 1.327,32 3.309,26
BIOALUMIN HB-2T 17 p 760 142,395 277,93 269,33 283,33 973,80
BIOALUMIN HB-2T 17 p 780 289,28 289,28
BIOALUMIN HB-2T 17 p goo 253,00 385,60 384,60
BIOALUMIN HB-2T 17 p 870 1.674,03  2.573,30 2.773,84  1.573,69 8.602,53

Fuente: BIOFILM S.A.

El paso numero dos es la estimacion del inventario de tiempo de espera del proceso o
IPLT, relacionada con el inventario asociado al tiempo de reabastecimiento o también
conocido PLT (Process Lead Time). Tiempos de proceso en BIOFIL S.A. ya estan
establecidos dependiendo a las caracteristicas del producto. Estos tiempos pueden ser: 8,
12, 16, 25 o 35 dias. El céalculo del IPLT se puede visualizar en la figura 7.6. Todos estos

calculos se pueden visualizar en el Anexo G.

El tercer paso es el célculo del inventario asociado al intervalo entre 6rdenes del cliente o
IOC. Este inventario esta asociado a la frecuencia en la cual estas son fabricadas. La

férmula de este célculo se puede visualizar en la figura 7.6. Se crearon buffer de acuerdo
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a la estimaciéon de la demanda, algunos suministrados por LITOPLAS S.A. y otros por
BIOFILM S.A. De acuerdo a los consumos que vaya realizando el cliente se enviara
solicitud de fabricacion.

Por el ultimo, se debe calcular inventario de seguridad o IS, este inventario simplemente
es para amortiguar la variacion de la demanda. Este es el pardmetro que permite proteger
el sistema de abastecimiento. La formula para calcular esta variable también se puede
visualizar en la figura 7.6. En la figura 7.9 se puede visualizar en mejor detalle la formula.
En el Anexo G se puede observar el calculo detallado del inventario de seguridad de cada

referencia. En la figura 7.10 se observa una pequefia muestra del célculo.

Figura 7.9. Detalle del célculo inventario de seguridad.

IS es una funcion de:

. . ® La variabilidad de demanda

IS = Gomo™nivel servicio*(PLT)P*DMD ?des\,iadén e
Recomendacion: use 3 =0.7 = E| nivel de servicio deseado

= Supuesto clave: Los datos de la demanda estan (cobertura de Inventario)

distribuido normalmente. = El tiempo espera (PLT)
® El rendimiento tiempo de manufactura ()

Fuente: GPS GLOBAL.

Figura 7.10. Célculo inventario de seguridad.

Peso X Pedidos Pendientes Ponc Total _E" .. : EnPlanta Calculo KANBAN
Producto Ancho Fact. Consignacidon
Pallet Planta
Programados Sin Programar (Kg) Alerta Alerta PLT 2 beta IPLT Desviacion: kmin DIF

BIOALUMIN-WYHS 15 11 aan 344 194 0 0 194:Superiar Infarior 12 1 0,7 1151 3136 4287 -812]
BIOSEAL TSI 15 1L 300 348 656 0 1382, 7395 Inferior Superior 8 1 0,7, 1060 1273 2333 -839)
BIOSEAL TSI 15 1L 920 356 0 0 0 0iSuperior Inferior 8 1 0,7, 426 1734 2220 -885)
BIOSEAL TSI 15 1L 1100 426 6732 o 811 12343iInferior Superior g 1 07 2415 1407 4822 -287)
BIOSEAL TSI 20 | 700 271 o o 266 79liSuperior Superior 2 1 07 384 943 1327 -299]
BIOSEAL TSI 20 L 720 273 0 1} 0! 2201iInferior Superior 2 1 07 401 594, 995 -945)
BIOSEALTSI 15 1 1085 420 1657 1} 0! 1657 Inferior Superior 8 1 07 591 84e 1437 -955)
BIOSEAL TSI 30 o 1125 435 o 1] 0: 2192 Superior Superior a 1 0,7 836 1047 1883 -953
BIOSEALTSI 25 1 710 273 a 1} 1105 0:Superior Inferior a 1 0,7 917 a9l 1807 -965]
BIOSEAL TSI 23 1L 1080 418 1397 0 0i 2196 Inferior Superior 16 1 0,7 1197 1484 2682 -9911
BIOSEAL TSI 17 1L 950 368 0 0 0 0 lnferiar Infarior 8 1 0,7, 855 1 855 -1000|

Fuente: BIOFILM S.A.
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De acuerdo al calculo realizado, el departamento de Tl genero una plataforma en la
central de reportes donde se monitorea este sistema a través un tablero de control. Este
tablero permitira administrar todos los acuerdos realizados por ambas partes como se
puede visualizar en la figura 7.11. La administracion de estos acuerdos debe velar por los
inventarios en planta Cartagena, como los materiales consumidos por el cliente, los
pedidos pendientes por salir, entre otros. Este sistema como se mencioné anteriormente,
esta basado en indicadores de alerta los cuales fueron calculados con la informacion
suministrada, los consumos de material realizados por el cliente, materiales facturados,
despachados y existentes en planta. En el Anexo G se encuentra el calculo de todos los

buffer de cada uno de los acuerdos hechos con LITOPLAS S.A.

Figura 7.11. Tablero de control. Administracion de acuerdos para reposicion de

inventario.
ﬁ_u:lrni i ra-:i_ér. d.;'.._*'.\_CL.IErdDS para Reposicién de Inventario volver
lient |]T' 'r'|.'\'- =N
[X] Exportar
Pallets Cliente Pallets Bicfilm
Producto w| | Ancho | PesoXPallet o 5 i = Factor | Long. | Core | RollosPallet | Estado v #
Maximo  Minimo  Maximo  Minimo

ALU-CLEAR HBEL 17 1 &30 3z1.21 4 3 7 7 129 3.00 06 1 Activo Editar Nuevo
BIOALUMIN HB-2T 17 540 208.98 1 1 1 1 129 | 3.00 06 1 Activo Editar Mugva
BIOALUMIN HB-2T 17 W 560 216,72 1 1 1 1 129 3,00 06 1 Activo Editar Nusva
BICALUMIN HE-2T 17 p 570 220,59 1 1 1 1 129 3.00 -] 1 Activa Editar Nuevao
BICALUMIN HE-2T 17 730 262,51 5 3 5 5 129 3.00 0& 1 Activo Editar Nugva
BICALUMIN HB-2T 17 760 294,12 1 1 1 1 129 3.00 06 1 Activa Editar Nueva
BIOALUMIN HE-2T 17 p 500 309,60 1 1 1 1 129 3.00 06 1 Activo Editar Nuevo
BICALUMIN HE-2T 17 p &70 336,69 5 4 5 5 129 3.00 06 1 Activo Editar Nuevo
BIOALUMIN HE-2T 17 4 aa0 340,56 1 1 1 1 129 3.00 06 1 Activo Editar Nuevo
BICALUMIN HE-2T 17 90 344,43 2 1 2 2 129 3,00 06 1 Activo Editar Nusva
Page 1 of 22 (214 items) I e e ey R ) T

Fuente: BIOFILM S.A.
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En la figura 7.12 se logra observar los buffer de LITOPLAS S.A. y los de BIOFILM S.A.
Planta Cartagena, y las alertas que permiten identificar que acuerdos se deben

reaprovisionar.

Figura 7.12. Tablero de control. Buffer LITOPLAS S.A./BIOFILM S.A.

- Heuerdo Kios Irwv. Manta Facturacién Pedidos Pendientes EnConsignacién  EnFlanta
Producte + %] Anchol™| | PesoiPallet Consignacion Shock Trénsko Pend, Fact. (Kq) | Total Flanta
Cierke  Bifiln  Total  Cartagena Altamira Promedia  Acud Programades | Sin Programar Herta v, Herka v
760 0 0.00 0.00 0.00 290,00 0.00 o 2000 ) wheoe [ e
00 ( 0 0.00 13 0. ( 05,00 0 0.00 B i
gl0 07.76 [ 0. 0.00 1,421+ [ [ G28.0 0.0 0.00 J Infer
&0 508 0, [ 313.00 0.00 0.00 Q
&0 H 0.00 [ 0 0.00 0.00 -
05 ] 000 0 ( 1 0. 0.00 2
9% .09 0.00 0. [ 430.0 0.00 0.00 ]
50 I 0.0 [ 4.0 0. 0.00 _J
%0 w0 0 66,0 0.00 00 e
BIOSEALTSI (7 %0 0.0 ( ( 0.0 0.00 i
218 549 0 704 1,151 000 0.00 £,511.00 0 0
Convenciones
Alerta en Inv, Consignacion: Alerta en Inv. Planka:
(B s contidsd en 3 bodga sl s e superior s centided miring paciade (s conbdsden s s canidaden consignacii s superior 4 cantidad i pactads (planks + coosinac
_J 3 bhodega el disrte &5 suficiente s ests dentro delanga de!minime _J A en plant més s cartidad en consinaciines suficiente s estd dentra del rango delminimo y idsing cefirin (clanta + consinacid
‘ arte &5 inferior a s cantidad rinima pactads ‘ N

a cantidad ENPLANTA, cortenpls [nv. R

Fuente: BIOFILM S.A.

Las alertas que se pueden visualizar en la figura 7.12 permiten identificar cual de los
acuerdos tiene el inventario mas bajo, por este motivo la administracién genera el pedido
de reposicion. En la figura 7.13 se observa la administracion de reposicion de material en
multiplo de pallet si es necesario. Este tablero también muestra alertas acerca del material
mas conveniente despachar, donde son enviadas notificaciones al correo electrénico del

coordinador de despachos, como se puede observar en la figura 7.14.
Este modelo aun necesita modificaciones, con el tiempo se pueden incluir mas acuerdos o
ajustar los ya existentes dependiendo al comportamiento que refleje LITOPLAS S.A. en

cuanto a su consumo.
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Figura 7.13. Tablero de control. Administrador de pedidos.

i Detale por Ancho para Sugerir Pedidos
Chante: LTOPAS 54,

Iv.Fata v, Coesgnaiin | Pedides Pendientes

Podds ¥V Ao (¥ Pl Legnd M Coe [¥]

BIOSEALTSL 1y
BIOSEAL TSI 1
BIOSEALTSI 1y
BIOSEALTSI 1y
BIOSEALTSI 1y
BIOSEALTSL 1y
BIOSEALTS1 1y
BIOSEAL TSI 1y
BIOSEALTSI 1y
BIOSEAL TSI 1y

Datos de Producciin
Canlro
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Fuente: BIOFILM S.A.
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Figura 7.14. Tablero de control. Notificaciones.

Aeerth en Planta
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© Mensaje reenviado el 03/07/2012 12:14 pm..

De: BI Notificaciones

Para; marlon.guevara@biofilm.com.co
(a2} meorredor@nationatsoftware. com.co
Asunta: Reposicion Inv - Pallets Sugeridos

Enviado el: martes 03/07/2012 1026

I Mensaje | %] PalletsSugeridos.ds (81 K8)

Sefor
Jefe Centro Distribucdn

CENTRO BIOFILM COLOMBIA

Sequn ¢l acuerdo de Reposiddn de Inventarios en Consignacidn se han encontrado 155 pallets sugeridos para despachar. (Peso Neto: 54,536.2 kg Peso Bruto: 62,161.1 kg).
Adjunte encontrard I lista detallada del material,

Cordialmente,
Inventarios BIOFILM
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Fuente: BIOFILM S.A.
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7.2 GESTION DE ALMACENAMIENTO

La planeacion de los procesos internos de gestion de almacenes comprende basicamente
la interaccion entre procesos, claridad en las areas y funciones del almacén, y la

distribucion del mismo.

En la propuesta realizada en la seccion 7.2 “Gestion de Inventarios” se consigue solidificar
la comunicacion e interaccion de trabajo e informacidén entre los eslabones que hacen
parte de la cadena de suministros para el cumplimiento de actividades y tares que tienen
como fin el cumplimiento de los requerimientos del cliente. Por otra parte el diagndstico
realizado en la seccién 6.2 “Gestion de Almacenamiento” se hace claridad de las areas

existentes en el almacén y sus funciones.

El desarrollo de este componente de acuerdo al diagnédstico realizado se basara
expresamente en el redisefio de la estructura fisica, en sus caracteristicas vy

procedimientos.

7.2.1 Disefio de la Infraestructura Fisica

En el redisefio de la infraestructura fisica existen procesos y elementos implicados para el
desarrollo del mismo, para facilitar este proceso se desarrolla un mapa mental para
cumplir con el objetivo de zonificacién del almacén (Ver figura 7.15).

Cada una de las etapas que se ilustran en el mapa conceptual de la figura 7.15 se

detallara las acciones realizadas por la empresa y los resultados del diagnéstico para

generar alternativas de mejora.
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Figura 7.15. Mapa conceptual — Disefio de la infraestructura fisica.

Analisis Capacidad del Almacen Analisis Nivel de Inventario Historico Estandarizacion Unidades de Carga

Disefio Infraestructura Fisica

Zonificacion

Fuente: Adaptado de “Disefio del sistema de almacenamiento mediante la planeacién de
instalaciones, para mejorar la productividad en los cuartos frios de C.l. FRIGORIFICOS
OCTOCAAR Y CIA. LTDA”. OLIER, Fernando; PORTO, Carlos. Trabajo de grado
presentado para optar al titulo de Ingenieros Industriales. Cartagena: Universidad
Tecnoldgica de Bolivar. Programa de Ingenieria Industrial. 2011. 230 p.

7.2.1.1 Anélisis Capacidad del Almacén

En el diagndstico realizado del almacén en la seccion 6.2 “Gestion de Almacenamiento”
se realiza un analisis detallado de la capacidad tetrica del almacén de producto
terminado, sus caracteristicas dimensionales considerando producto, pasillos y elementos

de transporte de materiales para detectar falencias y ventajas.

El almacén de producto terminado cuenta con estanterias convencionales de 4 niveles y
334 ubicaciones, las cuales pueden albergar 4656 pallets equivalentes a una capacidad
de 1709ton aproximadamente. Actualmente las estanterias contienen siete ubicaciones
averiadas lo que baja la capacidad en 25ton, concluyendo que la capacidad teérica seria
de 1684.

Los espacios disponibles para trafico y manipulacion de materiales estan basados en las
caracteristicas dimensionales de las unidades de carga y los equipos para el transporte
de las mismas. Estos andlisis fueron realizados de acuerdo a la informacion suministrada

en la tabla 4.1.
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7.2.1.2 Analisis Nivel de Inventario Histérico

En esta etapa se necesita realizar un andlisis del comportamiento histérico del nivel de los
inventarios en el almacén de producto terminado, este diagndstico con el fin de percibir

los cambios o fluctuaciones en el material y determinara el porcentaje de utilizacion.

Al igual que en la seccion anterior, en la seccion 6.2 “Gestion de Almacenamiento”
también se analiz6 el comportamiento del inventario tomando una serie de datos
histéricos correspondientes al material en el almacén durante una vez a la semana por
seis meses (Octubre 2011 a Marzo 2012); en este periodo se percibe una tendencia

pequefia a la baja en el inventario con un promedio de 1007ton.

De acuerdo a lo contemplado en el analisis de capacidad y los resultados arrojados por el
comportamiento histérico el almacén poseen un porcentaje de utilizacion del 60% como

se puede visualizar en la figura 6.5.

7.2.1.3 Estandarizacién Unidades de Carga

El redisefio desarrollado en este proyecto estd basado en las unidades de carga
estandarizadas por BIOFILM S.A. como se puede visualizar en el Anexo C, donde se
encuentran las dimensiones de las unidades de carga de acuerdo a las caracteristicas del
producto como ancho, longitud, core, posicion de rollos, numero de rollos, entre otras.

Esto con el fin de garantizar coherencia, facilidad en el flujo y ubicacién de material.
7.2.1.4 Disefio Infraestructura Fisica

En esta etapa se determina movimientos y reparaciones a estanterias de acuerdo a
porcentajes de utilizacion de las estanterias. De acuerdo a la investigacion realizada se
selecciond alternativas para la nueva capacidad y los movimientos fisicos que mas se

adecuan a los recursos y areas disponibles.
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Se cotizo reparaciones a todas las estanterias averiadas para disponer de la capacidad
tedrica real del almacén, esta cotizacion se puede visualizar en el Anexo H por $950.000.
EL porcentaje de utilizacion de capacidad es de un 60% y de acuerdo al comportamiento
del inventario el nivel de material promedio es de 1007ton, tomando en cuenta los
objetivos estratégicos de la compafiia y los acuerdos de reabastecimiento de inventarios
la capacidad idonea del almacén es de 1500ton.

Para reduccion de la capacidad se propuso el desmontaje de estanterias las cuales se
pueden visualizar en el Anexo |, estas con el propésito de ampliar las zonas de
alistamiento, zona para pallets de gran tamafio no manejables para estanterias y zona de
recepciéon de material. La cotizacion del desmontaje de estas estanterias también se
encuentra en el Anexo H. Son 38 ubicaciones las cuales se van a desmontar 29 sencillas
y 9 dobles, equivalentes a 564 pallets que son alrededor de 207ton. Esto tiene un costo
de 638.400.

Por otro lado se propuso a gerencia tomar una seccién del almacén de producto en
proceso para colocar los materiales de devolucion y que el pasillo de esta seccion se
tomado como zona de alistamiento. Es necesario realizar algunas modificaciones en el
primer pasillo para que las estanterias estén adecuadas para el material. Esta cotizacién

es por $950.000. La propuesta del almacén se puede visualizar en el Anexo J.

7.2.2 Zonificacion del Almacén

Esta fase del disefio comprende la distribucion de los materiales en el almacén. En la
seccion anterior fue detallada la propuesta de distribucién, sin embargo la alta variedad de
productos por BIOFILM S.A. dificulta y aumenta las variables para encontrar una
distribucion 6ptima y una minimizacion de flujo de materiales.

El factor que condiciona de forma muy elevada los tiempos de alistamiento son los
recorridos realizados para trasladar materiales, donde recorridos muy largos o poco

Optimos aumenta los tiempos de picking y reducen las toneladas despachadas. La teoria
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dice que la reducciéon de estos recorridos se logra situando los productos con mayor

movimiento en las zonas mas préximas a la salida haciendo los recorridos menores.

Por estas razones se decidié utilizar el método de “Ley de Pareto o del ABC”, el cual
también se cumple en el picking. Traduciendo esta ley a las actuaciones concretas, se
puede obtener minimizacibn de tiempos y distancias de recorrido a través de dos

formas®*?:

e Agrupacion articulos de mayor rotacién con el fin de reducir al minimo los tiempos
de desplazamiento entre recogidas.
e Ubicar materiales con mayor movimiento en las zonas mas préximas a la salida

para asi lograr que los recorridos sean menores.

Para determinar la zonificacién del almacén de acuerdo la ley ABC, se debe distinguir
cuales van a ser los elementos A, B y C. Para este sistema y la identificacién de estas
zonas se analiza el comportamiento del inventario y se configuran 6 familias. En la tabla

7.2 se pueden visualizar las familias.

La configuracion de esta familia se basa en presencia de material en el inventario los
ultimos seis meses (Octubre 2011 a Marzo 2012), donde en la figura 7.16 se puede
visualizar el comportamiento de estas familias. Este comportamiento muestra que el 44%
del material es para clientes nacionales, el 25% para clientes de exportacion, el 14% es
inventario disponible, el 10% son pallets especiales, el 5% son materiales Justo a Tiempo

y por ultimo el 3% son materiales provenientes de devoluciones.

2 CABAN, Noemi E.; LOPEZ, Maria F.; MARTINEZ, Jorge P. Flujo de materiales. Sistemas de
Picking. Dirigido a la facultad regional de Buenos Aires. Buenos Aires: Universidad Tecnolégica

Nacional. Facultad Regional Buenos Aires. 2009. 17 p.
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Tabla 7.2. Configuracion familia de productos.

FAMILIA DE PRODUCTOS
F1 NACIONAL A44%
F2 EXPORTACION 25%
F2 INVENTARIO DISPONIBLE 14%
F4 PALLET ESPECIALES 10%
F5 JUSTO ATIEMPO 5%
Fo DEVOLUCION 3%

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Figura 7.16. Comportamiento familia de productos almacén de producto terminado
BIOFILM S.A. Planta Cartagena (Microsoft Excel 2010).

Clierte +
Suma de Peso

Comportamiento Familia de Productos Almacen Producto Terminade BIOFILM S.A. Planta Cartagena (Oct-2011 a Mar-2012)
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Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Determinada la clasificacion ABC como se puede visualizar en la tabla 7.2, donde los
materiales de clientes nacionales tienen mayor presencia, seguida por las exportaciones

se debe establecer los criterios de zonificacion del almacén para las seis familias. Los
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pardmetros a seguir para determinacion del area de cada una de las familias dependera
de los materiales con mayor rotacion, por este motivo se evaluara los niveles de
despachos mes a mes de las familias. Es importante aclarar que solo aparecen
identificados los despachos nacionales y exportaciones, el resto de familias pueden hacer
parte de estas dos familias pero son materiales que merecen especial atencion como se

describird a continuacion:

e F3 - Inventario disponible: Este material est4 disponible en el inventario sin pedido
asociado y puede ser cruzado a despachos nacionales o exportacion. Estos
materiales son generados por sobreproduccion, cancelacion de pedidos, inventario
de seguridad, entre otros.

o F4 — Pallets especiales: Este material estd asociado a pedido sea nacional o
exportacion, pero tiene la particularidad que las dimensiones del mismo no son
compatibles con los espacios disponible en la estanteria, es decir, estas unidades
de carga son tan grandes que no entran en los huecos disponibles.

e F5 — Justo a tiempo: Este material son buffer o inventarios de seguridad
elaborados para suplir algunas necesidades sean de clientes nacionales o
exportaciones.

e F6 — Devoluciones: Este material son reclamos de clientes que tienen movilidades
casi nulas, por lo general son enviadas a scrap inmediatamente pocos son
clasificados como primera o segundas, de ser asi se colocan en el inventario

disponible.

En conclusién el material siempre sale identificado con un cliente nacional o de
exportacion. Atendiendo la clasificacibn conviene dividir el almacén en zonas
diferenciadas las cuales respondan a las caracteristicas de los productos®. De acuerdo a
las cifras de despachos que se muestran en la tabla 6.5 se identific6 que en promedio el
58.3% de estos despachos son para clientes nacionales, lo que indica que existe mayor
movilidad diaria de estos materiales. De acuerdo a los parametros de presencia,
comportamiento y despacho del inventario se realizd la propuesta de zonificacion que

aparece en la figura 7.17.

* Ibid., p. 18.
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Figura 7.17. Layout Propuesta de zonificacion del Almacén de Producto Terminado en
BIOFILM S.A. Planta Cartagena.
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Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

Por otro lado es relevante mencionar que en promedio el 26% de los despachos
nacionales tienen como destino LITOPLAS S.A., siendo este uno de los motivos, al igual
que el proyecto de reabastecimiento sincronizado se le destinara una zona en las
estanterias destinadas a despachos nacionales. Para determinara esta zonificacion se
tomoé en cuenta que LITOPLAS S.A. es un cliente al cual se le despacha diario un tracto
camion hacia Barranquilla a excepcion de los domingos que no recibe material. En la
figura 7.18 se aprecia las estanterias propuestas para este cliente. Con esta propuesta

disminuyen los tiempos y distancias recorridas.

Figura 7.18. Layout Propuesta de zonificacion LITOPLAS S.A. del Almacén de Producto
Terminado en BIOFILM S.A. Planta Cartagena.
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Fuente: Elaborado por autor del proyecto.
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8. VALIDACION DISENO DE ALTERNATIVAS DE MEJORA EN EL ALMACEN
DE PRODUCTO TERMINADO BIOFILM S.A. PLANTA CARTAGENA

En este capitulo se exponen los beneficios alcanzados por las alternativas de mejora
expuesta en el capitulo anterior. Se visualizaran los resultados obtenidos por aplicar estas
propuestas para brindar una visién clara y objetiva de las ventajas alcanzadas por el

disefio planteado.

8.1 GESTION DE INVENTARIOS

De acuerdo al diagnéstico realizado y las falencias identificadas en la gestion de
inventarios, se implementaron alternativas de mejora que permitirAn de manera eficaz

corregir y alcanzar las metas en cada subproceso implicado.

En primer lugar la incompatibilidad de informacion en el sistema versus lo fisico se redujo
a 0,3%, con la fijacion de una politica de inventario mas robusta, donde el procedimiento
de recepcion de material es mas estricto y se dio total responsabilidad al personal de
almacén sobre el material que ingresa. El compromiso de los auditores internos en los
resultados de inconformidad de informacién en los inventarios fisicos permiti6 tomar
acciones inmediatas y establecer parametros controlables en la desincronizacion de la
informacion, tanto que en el mes de Abril-2012 el inventario estuvo en 0% de

incompatibilidad de informacion.

Por otra parte el reporte detallado de inventario suministrado por Tl muestra informacion
de una forma sencilla y confiable, permitiendo asi manejar esta informacion de una
manera mas rapida. Se evitan los errores de manejos manuales y se proporciona
homologacion de informacion para toda la compafiia. En la central de reportes, es una
web interna en la cual la compafiia puede visualizar graficos de los inventarios del
almaceén, donde se muestra de manera didactica y facil la informacién para cualquier

eslabén de la organizacion.
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Pese a la inexistencia de estrategias para aquellos materiales envejecidos, de segundas o
devoluciones, la oportunidad de negocios de venta de material de segunda representa
una alternativa para desocupar el almacén y rotar material envejecido. La organizacion y
reubicacion que se hizo a este material permitieron su identificacibn de manera mas
rapida y sencilla por parte delos analistas de calidad, para que el proceso fuera mas
eficaz. Este proceso de declaracion del material envejecido o devolucién inmediatamente
a segunda u obsoleto permiten claridad de cuanto material se puede disponer a la venta y

cual se debe enviar a molino.

Teniendo las cifras claras del material, este se ofrecid a la venta obteniendo las cifras que
se pueden visualizar en la tabla 8.1 en cantidad en toneladas y en délares. Aquel material
el cual no fue ofrecido a la venta puesto que tampoco estaba apto fisicamente, se destiné
al consumo de material en el molino. Estos consumos se les realizan seguimiento

detallado (Ver tabla 8.2) para que no existan faltantes en el balance de la compainia.

Tabla 8.1. Facturacion material de segundas Nov-2011 hasta Abr-2012.

Mes Total Cant. (Ton) |Total Ventas(Miles US) |Promedio(US)

1. Noviembre 336.87 $614.62 $1.82
2. Diciembre 569.58 $1,011.47 $1.78
3.Enero 205.31 $367.22 $1.79
4. Febrero 505.08 $873.52 $1.73
5. Marzo 48.02 $109.00 $2.27
6. Abril 37.39 $91.73 $2.45
Total 1,702.25 $3,067.56 $1.80

Fuente: BIOFILM S.A.
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Tabla 8.2. Seguimiento consumo material.

Metalizado Detalle Febrero.24 Febrero.29 Marzo.06 Marzo.12 Marzo.21 I
Meses Anteriores Envejecido 0.0 0.0 2,181.3 2,103.5 2,315.6/
Segundas 0.0 0.0 4,401.9 4,401.9 4,401.9
Primeras con defectos 0.0 0.0 4,118.1 3,817.2 3,539.8
Primera 0.0 0.0 90,265.6 67,087.7 58,335.6
Total Meses Anteriores 0.0 0.0 100,966.9 77,410.4 68,612.9
Mes Actual Envejecido 13,605.0 480.1 0.0 0.0 0.0
Segundas 65,309.7 4,710.3 400.1 400.1 7,412.9|
Primeras con defectos 12,193.8 18,119.0 0.0 4,156.7 11,958.4
Primera 171,682.7 135,672.5 125,357.3 173,032.7 200,632.7|
Total Mes Actual 262,791.3 158,981.9 125,757.4 177,589.6 220,004.0
Total Segundas " 91,1085 23,3094 11,1014  14,879.5  29,628.6
Total Primeras 171,682.7 135,672.5 215,622.9 240,120.4 258,988.3
Total Metalizado 262,791.3 158,981.9 226,724.3 255,000.0 288,616.9
Total Molino 37,513.0 38,546.0 2,380.1 2,469.0 5,357.7

Fuente: BIOFILM S.A.

Por dltimo, como se menciond en el capitulo anterior BIOFILM S.A. implementa un
sistema de arrastre o pull, el cual establece reguladores estratégicos y provoca
reabastecimiento de los productos basados en consumos reales por el cliente. Un sistema

de arrastre debe tener un sistema de reabastecimiento de arrastre.

La construcciéon del disefio basado en KANBAN garantiza una comunicacion efectiva
entre los eslabones de la cadena de suministros como ventas, SAC, planeacion, TI,
produccion, despachos y el cliente. Gracias a este sistema se puede suministrar
informaciéon en linea a cada uno de los procesos implicados para que se generen las
interrelaciones o acciones requeridas. Esta alternativa representara una notable mejora

en cuanto en el tamafio de los lotes para reabastecimiento de inventario.

La implementacion de este disefio busca mejorar los servicios de entrega. Estos servicios
son medidos a través del OTIF (On time In Full), indicador utilizado por BIOFILM S.A. para
medir el porcentaje de entregas completas y a tiempo de pedidos a cliente. Como se

puede visualizar en la figura 8.1, el objetivo de este disefio es llevar el OTIF al 87% de
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cumplimiento para LITOPLAS S.A. lo que puede generar un incremento en las ventas en
un 14,3%.

Figura 8.1. Indicador OTIF 2012 (Microsoft Excel 2010).
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Fuente: BIOFILM S.A.

8.2 GESTION DE ALMACENAMIENTO

Las fallas identificadas en el sistema de gestion de almacenamiento dieron pauta a la
implementacion de la alternativa de zonificacion del area, permitiendo llevar un mejor

control y retroalimentacion en la ubicacion, traslado y resguardo del material.
Siendo puntual sobre las alternativas de mejora en el redisefio del sistema de

almacenamiento a través de la planificacién de instalaciones, este proyecto brinda los

siguientes beneficios:
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e Optimizacién alistamiento de material (Picking): La propuesta de redisefio de la
infraestructura fisica del almacén garantiza un mejor porcentaje de utilizacion de la
bodega, donde también entra la reparacién de las estanterias averiadas y la
configuracion de nuevos espacios que brindaran mejor utilizacion de areas para la

recepcion y alistamiento de materiales.

La zonificacion realizada con base en la “Ley de Pareto o del ABC” permite a los
operadores disminuir tiempos y distancias en los recorridos generando asi
movimientos mas seguros y concisos. Los porcentajes de material extraviados se
redujeron en 35%. Con esta propuesta de zonificacidn se proyecta disminuir el
tiempo de alistamiento de pedidos en un 16%, bajarlo de 7.83min promedio a
7.43min, esto implica un crecimiento en nimero de pallets despachados por turno

por operador de 60 a 65, como se puede visualizar en la tabla 8.3.

Tabla 8.3. Proyeccion capacidad operacién proceso de alistamiento de pedidos.

I Capacidad operacion Proceso de Despachos I
Traslado Pallet - . .
e Colocacion Cargue Material y Total Peso Promedio | Ho. Pallets
EQUIPO Tarea pallets Zona de Zunchosy | Aseguramientodela | Tiempo : Horas Operacion Pallets Movilizados
- Perfiles Carga. min Movilizados Mes
Alistamiento
Operador 1 B5 215 141 127 483 8 28837 1448
Operador 2 65 215 141 127 483 8 28837 1446
Operador 3 B5 215 141 127 483 8 28837 1448
Operador 4 65 215 141 127 483 8 28837 1446
Operador 5 65 215 141 127 483 8 28837 1445
Total capacidad
325 operacin con 5 144184 7231
operadores por dia
CANTIDAD TOTAL KG MES 3208092
| Peso Promedio Pallet calculade (Kg) 444
Tiempo Promedic Traslado Pallet de Estanterias a Zona de Alistamiento 3,30
Tiempe Promedio Colocacion Zunchos y Perfiles 217
Tiempo Promedic Cargue Material y Aseguramiente de la Carga 1,96
TIEMPO PROMEDIO TOTAL ALISTAMIENTO DE PEDIDOS 743

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.

e Aumento de la productividad: Este redisefio trae consigo mejoras tangibles como
intangibles, ademas de la disminucion de materiales extraviados, el

aprovechamiento de espacios es mas 6ptimo, disminuye los tiempos y recorridos
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de alistamiento de pedidos, reduce los flujos de materiales y movimientos
innecesarios, asi como aumenta a productividad por turno de los operadores
movilizando 5 pallets méas (Ver tabla 8.3), donde esto al mes esta representando
556ton.

e Disminucion tiempo de vehiculos en planta: Actualmente, en BIOFILM S.A. Planta
Cartagena se lleva un indicador de los tiempos de vehiculos en planta, como se
puede apreciar en la figura 8.2. Con este redisefio de zonificacion que proyecta la
disminuciéon del tiempo promedio de alistamiento de pedidos se busca
directamente reducir los tiempos de los vehiculos en planta teniendo como objetivo
un tiempo maximo de 3.8horas, para asi evitar el 100% de pagos de multas de

stamby a los transportadores.

Figura 8.2. Indicador tiempo en planta de vehiculos 2012 BIOFILM S.A. Planta Cartagena
(Microsoft Excel 2010).
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Fuente: BIOFILM S.A.
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CONCLUSIONES

Re-disefiar un sistema de almacenamiento mediante planeacion de instalaciones, con el
fin de mejorar la productividad en el almacén de producto terminado en BIOFILM S.A.
Planta Cartagena, permitio la identificacion de falencias en los procesos internos, tales
como: procesos de mantenimiento ineficientes, inexperiencia del nuevo personal,
subutilizacion de la capacidad de la bodega, distribuciéon inadecuada del almacén y

gestion de inventario inadecuada.

La ejecucion de este proyecto se hizo de forma detallada y sencilla para facil compresion.
En primera instancia en los capitulos iniciales, se describié las condiciones en las cuales

se ejecutara el proyecto:

e BIOFILM S.A. cuenta con una experiencia de mas de 20 afios y con capacidad
innovadora, lo cual lo hace lider en produccion y comercializacion de BOPP, por
ser lider aparecen nuevas exigencias y competencia por este motivo es necesario
generar nuevas estrategias para brindar "Soluciones a la medida".

e Esta organizacién cuenta con una infraestructura completa pero disefiada de
acuerdo a la demanda de hace afios, la cual ha sufrido pocas adaptaciones, al
contrario de las numerosas iniciativas de negocios, logisticas y del mercado que
surgen dia a dia.

e El disefio basado en planeacién de instalaciones se basara en 3 componentes:
gestion de inventarios, gestibn de almacenamiento y sistema de manejo de
materiales.

e EIl proceso de investigacion para consolidar un marco teorico soélido, se ve
plasmado en el capitulo 4, donde componente a componente es detallado de tal
forma para facil compresion.

e Elaboracién resumen con generalidades de la organizacién para consolidar la
investigacion, y permitir el desarrollo de un buen diagnostico de acuerdo a la

informacion recopilada.

147



Como siguiente paso, para el redisefio se realiza un diagnéstico completo del sistema de
almacenamiento actual en la organizacion, especificamente la bodega de producto
terminado de planta Cartagena:

e Se maneja un sistema de inventario periddico, el cual se realiza una vez al mes.
Con este inventario se audita la sincronizacion del inventario en el almacén
fisicamente y en el sistema ERP-SAP.

¢ No existen formalmente estrategias de gestion de inventarios.

¢ No existen planes de rotaciéon de materiales obsoletos.

e Existen brechas en la comunicacion entre los procesos de produccion, planeacion,
ventas y despachos.

e No existen criterios de reposicion de material, al igual que indicadores que
controlen los niveles de inventario.

e Los procesos de almacenamiento estan organizados en 4 areas que son: zona de
recepcion de material, zona de almacenamiento, oficina de despacho y zona de
alistamiento de material.

e Los procedimientos de recepcion de material no tenian un responsable Unico,
falencia que permitia perdida de material.

e La organizacién no cuenta con una zonificacién basada en criterios del mercado o
de reabastecimiento, por este motivo la ubicacion de material era aleatoria y esto
traia consigo ineficiencia a la hora de los procesos de alistamiento de pedidos.

e La subutilizacion de capacidad del almacén es del 60%. Lo que indica el
desaprovechamiento de espacios y la poca flexibilidad del almacén ante la
fluctuacion de la demanda.

e Existen 7 ubicaciones averiadas las cuales equivalen a 25ton menos de
capacidad.

e Se realiza analisis de tiempo para determinar los tiempos estandar en los procesos
de alistamiento de pedidos.

e Los equipos y personal de manejo de materiales son suministrados por la empresa
UNIMAQ S.A. la cual se encarga de mantenimientos preventivos y correctivos de

los equipos, asi como las capacitaciones adecuadas a los operadores.
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Basado en el diagnéstico realizado en el capitulo 6 y con base en el marco tedrico
desarrollado, se implementa la metodologia de planeacion de instalaciones para
contrarrestar las falencias identificadas en los componentes de gestion de inventarios y
gestion de almacenamiento. La determinacion de la ubicacion y distribucién adecuada del

material en almacén apoya al cumplimiento del éxito en la cadena de suministros:

e Elaboracion de una politica méas robusta acerca de los procedimientos de
recepcién de material, ademas responsabilizar al centro de distribucion o almacén
del material recibido.

o Limpieza, organizacién y reubicacibn del material obsoleto, sea envejecido,
devolucién o material de segunda.

e Desarrollo por parte de Tl herramientas para visualizar a través de graficas y base
de datos sencillas informacion general y clara de los inventarios del almacén de
producto terminado.

e Implementacibn de un sistema de reabastecimiento de arrastre basado en
indicadores KANBAN con el principal cliente de la organizacion, LITOPLAS S.A.

¢ Implementacion métodos especificos de gestion de almacenes para la zonificacion

del almacén, basado en la metodologia de Ley de Pareto.

Por ultimo, se validaron la aplicacion de las alternativas de mejora, concluyendo:

e La implementacion de politicas de inventarios mas robustas y los compromisos
entre gerencia, planeacion, despachos y auditores con respecto a la gestion del
inventario lograron reducir a 0,3% en promedio la incompatibilidad de la
informacion.

e Los procesos de limpieza, organizacion y reubicacion del material obsoleto,
permitié una evaluacion mas rapida por parte del departamento de calidad el que
brindo el veredicto del material si era primera, segunda o scrap. La identificacion
del material permitié tener claridad de cuanto material se dispone para la venta de
segunda que es una nueva oportunidad de negocio ya que esta brindando buen

margen de utilidad.
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La implementacion de un sistema de abastecimiento de arrastre sincronizado
basado en los indicadores KANBAN, permite llevar un control del inventario
dispuesto al cliente, el cual también ayuda a generar érdenes de pedido cuando el
cliente lo necesita. EL objetivo es mejorar los servicios y llevar el indicador del
OTIF en un 87% al cierre del mes de Diciembre de 2011.

La elaboracién de una zonificaciéon para el almacén en base a “Ley de Pareto o del
ABC”, trajo los siguientes resultados: optimizacién del alistamiento del material,
reduciendo e un 35% material extraviado, reducir el tiempo de proceso de
alistamiento de pedidos por pallet en un 16%; aumento de la productividad,
movilizando 5 pallets mas por operador/turno implicando un crecimiento al mes de
556ton; y la disminucién de tiempo de vehiculos en planta, el mejoramiento en los
tiempos de alistamiento de pedidos permiten el despacho mas rapido, lo que
genera un tiempo en planta promedio inferior al objetivo que es de 3.8horas por

vehiculo, lo que evita pagos de stanby a los transportadores.
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ANEXO A. Portafolio de Productos BIOFILM S.A.

Tabla 1. Familia Peliculas Blancas Opacas

LINEA DE PRODUCTOS BIOFILM S.A.

FAMILIA PRODUCTO DESCRIPCION GENERAL
Blancas Pelicula de PPBO cavitada blanca opaca con dos caras tratadas
Opacas para impresion y laminacién. Niveles altos de opacidad y

BIOPAQUE-LBL

blancura con excelente barrera a la luz. No termosellable.
Aplicaciones sugeridas: Usada sola o en laminaciones
destinadas a etiquetas envolventes de botellas. Es recomendada
también para productos donde se usan recubrimientos “cold seal’
como capa sellante para alta velocidad de empaque

BIOPAQUE SW

Pelicula de PPBO cavitada blanca opaca con una cara tratada
para impresién y laminacion. Niveles altos de opacidad y
blancura con excelente barrera a la luz. Termosellable por dos
caras, la cara no tratada con alta integridad y bajo umbral de
sellado. Aplicaciones sugeridas: Usada laminada o monocapa en
empagques de productos como helados y chocolates.

BIOSEAL WTSI

Pelicula de PPBO solida blanca con una cara tratada para
impresion y laminacion. Termosellable por las dos caras. Una
cara con bajo umbral de sellado; excelente control del coeficiente
de friccién para un buen desempefio en maquinas empacadoras.
Excelente “hot tack” e integridad de sellado. Aplicaciones
sugeridas: Impresion y laminacién para la fabricacion de diversos
tipos de empaques para productos como pasabocas y chocolates
en donde se requiere un empaque blanco.

Fuente: BIOFILM S.A.
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Tabla 2. Familia Peliculas Coextruidas

LINEA DE PRODUCTOS BIOFILM S.A.

FAMILIA

PRODUCTO

DESCRIPCION GENERAL

Coextruidos

Coextruidos

BIOCIG

Pelicula de PPBO transparente termosellable por las dos caras
disefiada para entregar alta integridad de sellado en empaques
plegados. El coeficiente de friccion es controlado y tiene
excelentes propiedades O6pticas. Aplicaciones sugeridas:
Empaque de cajetillas de cigarrillos y productos no alimenticios
en maquinaria plegadora.

BIOFLEX-CFC

Pelicula de PPBO transparente termosellable por las dos caras
con coeficiente de friccion controlado, una cara con alta fuerza y
bajo umbral de sellado y una cara tratada para impresién y
laminacién. Aplicaciones sugeridas: Usada para la fabricacion de
bolsas de fondo plano donde las propiedades de deslizamiento
son criticas en el proceso de empaqgue.

BIOFLEX-L

Pelicula de PPBO transparente con las dos caras termosellables.
Una cara con alta fuerza y bajo umbral de sellado, la otra con
tratamiento para impresion y laminacion. Tiene propiedades
mecanicas modificadas para empacar productos pesados y
mecénicamente agresivos con el empaque. Aplicaciones
sugeridas: Empaque de productos como pasta, tostadas,
micropulverizados y otros en donde se requiriera alta resistencia
del sellado y del empaque.

BIOFLEX-OW

Pelicula de PPBO transparente, termosellable por las dos caras.
Tiene una cara tratada de alta fuerza e integridad de sellado.
Esta cara es tratada para impresion. Tiene propiedades
mecanicas modificadas para empacar productos pesados y
mecénicamente agresivos con el empaque. Aplicaciones
sugeridas: Usada como sobre envoltura de varios productos
individualmente empacados en donde se requiriera la apariencia
brillante de la impresion por dorso y alta resistencia del sellado y
del empaque.

BIOMATE-TSI

Pelicula de PPBO transparente coextruida, con apariencia mate
por una cara. Termosellable por ambas caras y una cara tratada
para aplicacion de tintas y adhesivos. Tiene buena fuerza de
selle y excelente estabilidad dimensional para procesos de
impresion y laminacion. Aplicaciones Sugeridas: La apariencia
mate es ideal para empaques que necesitan una apariencia
parecida al papel, dando una imagen de natural y saludable. Se
utiliza laminada a otros sustratos para productos como snacks,
galletas, pastas, café y otros.

BIOSEAL-CFC

Pelicula de PPBO transparente, termosellable por las dos caras.
Los coeficientes de friccibn estdn especialmente controlados
para evitar el deslizami Aplicaciones sugeridas: Empaque de
pasta y productos que requieren ser apilados y es importante que
no haya deslizamiento entre paquetes. Puede usarse laminada a
otros substratos en los espesores bajos y monocapa en el
espesor alto.ento entre paquetes y a su vez, trabajar
adecuadamente en maquinas empacadoras horizontales y
verticales. Excelentes propiedades Opticas.

BIOSEAL-LSIEL

BIOSEAL-LSIEL

Pelicula de PPBO transparente brillante con una cara tratada
para aplicacion de tintas y adhesivos. Grado laminacion por
extrusion. Termosellable por ambas caras con un amplio rango
de sellado y muy bajo umbral de selle. Alta velocidad en
magquinas empacadoras y buena integridad de selle. Aplicaciones
sugeridas: Pelicula utilizada como capa interna en laminacion.
Utilizada en maquinas verticales y horizontales de alta velocidad
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para aplicaciones como snacks, galletas, dulces, pasta, café y
otros.

BIOSEAL-OW

Pelicula de PPBO transparente, termosellable por las dos caras.
Tiene una cara tratada de alta fuerza e integridad de sellado.
Esta cara es tratada para impresiéon. Aplicaciones sugeridas:
Usada como sobre envoltura de varios productos individualmente
empacados en donde se requiriera la apariencia brillante de la
impresion por dorso y alta fuerza de sellado.

BIOSEAL-PWEL

Pelicula de PPBO transparente de apariencia brillante. Una cara
tratada para aplicacion de tintas y adhesivo. Grado laminacion
por extrusion. Ambas caras termosellables con buena integridad
de selle, amplio rango y muy bajo umbral de selle. Aplicaciones
sugeridas: Disefiada como cara externa en laminaciones.
Utilizada en maquinas empacadoras verticales y horizontales de
alta velocidad. Apta para estar en contacto con productos
alimenticios por la cara no tratada o Sobre-envoltura de snacks,
galletas, pasta y otros productos.

BIOSEAL-TSI

Pelicula de PPBO transparente con una cara tratada para
impresion y laminacion. Termosellable por las dos caras. Una
cara con bajo umbral de sellado; excelente control del coeficiente
de friccion para buen desempefio en maquinas empacadoras.
Excelente “hot tack” e integridad de sellado. Aplicaciones
sugeridas: Impresion y laminacién para la fabricacion de diversos
tipos de empaques para productos como pasabocas, chocolates
y otros.

BIOSEAL-SHR

Pelicula de PPBO transparente termosellable por las dos caras.
Disefiada para encogerse controladamente al someterse al calor
para formar paquetes mas tensionados al usarse en magquinas
plegadoras. Aplicaciones sugeridas: Empaque de cajetillas de
cigarrillos, discos compactos, DVDs y otros tipos de cajas.

BIOSEAL-TSIEL

Pelicula de PPBO transparente con una cara tratada para
impresion y laminacion con adhesivos base agua, base solvente
o por extrusion. Termosellable por las dos caras con una de bajo
umbral de sellado. Coeficiente de friccion estable durante los
procesos de conversion y un buen desempefio en maquinas
empacadoras. Excelente “hot tack” e integridad de sellado.
Aplicaciones sugeridas: Impresion y laminacion para la
fabricacién de diversos tipos de empaques para productos como
pasabocas, chocolates y otros.

BIOSEAL-WTSI

Pelicula de PPBO solida blanca con una cara tratada para
impresion y laminacion. Termosellable por las dos caras. Una
cara con bajo umbral de sellado; excelente control del coeficiente
de friccion para un buen desempefio en maquinas empacadoras.
Excelente “hot tack” e integridad de sellado. Aplicaciones
sugeridas: Impresion y laminacion para la fabricaciéon de diversos
tipos de empaques para productos como pasabocas y chocolates
en donde se requiere un empague blanco.

Fuente: BIOFILM S.A.
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Tabla 3. Familia Peliculas Etiquetas

LINEA DE PRODUCTOS BIOFILM S.A.

FAMILIA PRODUCTO DESCRIPCION GENERAL
Etiquetas BIOALUMIN- Pelicula de PPBO coextruida, blanca opaca cavitada vy
WLBL metalizada. Buen brillo superficial para un mejor efecto de

impresion. Excelente barrera al vapor de agua y a una gran
variedad de aromas. Excelente barrera a la luz ultravioleta, alta
barrera a la luz. Buena estabilidad dimensional para procesos de
impresion y laminacion. Muy buena adhesién del metal y
uniformidad en el depésito de aluminio. Alta opacidad método
Tappi. Aplicaciones sugeridas: Utilizada en maquinas de
etiquetas tipo wrap around o roll feed, en productos como
gaseosas, productos para el cuidado personal o del hogar.

BIOPAQUE-LBL

Pelicula de PPBO cavitada blanca opaca con dos caras tratadas
para impresién y laminacion. Niveles altos de opacidad y
blancura con excelente barrera a la luz. No termosellable.
Aplicaciones sugeridas: Usada sola o en laminaciones
destinadas a etiquetas envolventes de botellas. Es recomendada
también para productos donde se usan recubrimientos “cold seal’
como capa sellante para alta velocidad de empaque.

BIOPLAIN-LBL

Pelicula de PPBO transparente no termosellable de alto brillo y
transparencia. Tratada por las dos caras para impresion y
laminacién o aplicacion de adhesivos activados con calor. Buena
resistencia a la temperatura y buen coeficiente de friccion para
trabajo en maquinas que aplican etiquetas. Aplicaciones
sugeridas: Usada como capa externa en laminaciones de
estructuras destinadas a etiguetas envolventes de botellas.

Fuente: BIOFILM S.A.
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Tabla 4. Familia Peliculas Metalizadas

LINEA DE PRODUCTOS BIOFILM S.A.

FAMILIA PRODUCTO

DESCRIPCION GENERAL

Metalizadas BIOALUMIN HE
- SWHILS

Pelicula de PPBO coextruida blanca cavitada, metalizada de alto
brillo. Una cara modificada para tener alta y permanente energia
superficial. Amplio rango de selle para maquinas de alta
velocidad con alta integridad de selle. Disefiada para laminacién
con adhesivos y por extrusiéon. Muy alta barrera al vapor de agua.
Aplicaciones sugeridas: Apta para contacto con alimentos, ideal
para aquellos productos que requieren alta vida util y alta barrera
al vapor de agua y la luz Se usa en el empaque de galletas, pasa
bocas, helado y otros.

BIOALUMIN HE-
SI

Pelicula de PPBO metalizada con una cara modificada para alta
y prolongada energia superficial. Termosellabe por una cara con
amplio rango de selle y baja temperatura inicial de selle para
maquinas de alta velocidad. Apta para impresion con tintas base
solvente y laminacion por extrusion. Alta barrera a la luz.
Aplicaciones sugeridas: disefiada como cara interna de
laminaciones en empaques donde se necesita alta barrera al
vapor de agua y al oxigeno. Apta para contacto con alimentos y
utilizada en maquinas verticales y horizontales.

BIOALUMIN-
HB2T

Pelicula de PPBO metalizada por una cara con alta adherencia
del metal a la base y propiedades de alta barrera al vapor de
agua y al oxigeno. Es no termosellable y tratada por la cara
plastica. Aplicaciones sugeridas: Usada como capa interna en
laminaciones de tres capas remplazando foil de aluminio o PET
metalizado

BIOALUMIN-
HILS (SG)

Pelicula de PPBO metalizada por una cara con alta adherencia
del metal a la base con propiedades de alta barrera al oxigeno y
al vapor de agua. Es termosellable por la cara no metalizada con
muy alta fuerza e integridad de sellado. Aplicaciones sugeridas:
Usada como capa interna en laminaciones para empaque de
productos que requieren alta fuerza e integridad de sellado por
su caracteristica fisica o por los canales de distribuciéon a que
son sometidos los empaques, en los cuales, el empaque
experimenta cambios de presién atmosférica considerables.

BIOALUMIN-
SIEL

Pelicula de PPBO coextruido metalizada, amplio rango de selle
para maquinas de alta velocidad. Disefiada para laminaciones
por adhesivos y por extrusion libre de craquelado. Alta barrera a
la luz. Buen Hot-Tack y buena integridad de selle. Excelente para
laminacién por adhesivos y por extrusion. Resistente al
craquelado por flexibn comparado con el Foil. Resistente al
craquelado cuando es laminado por extrusion. Alta fuerza inicial
de lamdinacion. Aplicaciones sugeridas: Se usa como capa
interna en bi-laminaciones donde se requiere barrera al vapor de
agua y al oxigeno.

BIOALUMIN-
WVHB

Pelicula de PPBO metalizada por una cara con alta adherencia
del metal a la base con propiedades de alta barrera al vapor de
agua. Es termosellable por la cara no metalizada con alta
integridad y bajo umbral de sellado. Aplicaciones sugeridas:
Usada como cara interna en laminaciones para empaque de
pasabocas donde el contenido de humedad en el producto es
critico.

Fuente: BIOFILM S.A.

Tabla 5. Familia Peliculas Planas
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LINEA DE PRODUCTOS BIOFILM S.A.

FAMILIA

PRODUCTO

DESCRIPCION GENERAL

Planas

BIOPLAIN-2T

Pelicula de PPBO transparente, no termosellable de alto brillo y
transparencia, tratada por las dos caras para impresion,
laminacién y aplicacion de adhesivos activados con calor. Buena
resistencia a la temperatura y buen coeficiente de friccion para
trabajo en maquinas empacadoras. Aplicaciones sugeridas:
Impresiéon y laminacién a otros substratos plasticos para
fabricacién de estructuras para empaques de alimentos y a papel
para la fabricacion de bolsas de varias capas 0 empaque para
jabones en bharra.

BIOPLAIN-IHS

Pelicula de PPBO transparente no termosellable de alto brillo,
transparencia y resistencia al rayado, tratada por una cara para
impresion y laminacion. Buena resistencia a la temperatura
y muy buen hot slip de friccibn para un buen desempefio en
maquinas empacadoras. Aplicaciones sugeridas: Impresion y
laminacién con adhesivos a otros substratos para fabricacion de
empaques varios. Recomendada para uso donde el producto
empacado esta caliente evitando la pegajosidad en el agrupado
o transporte. Con este producto se puede evitar el uso de lacas
de control de coeficiente de friccién. Es recomendada también en
laminacién con adhesivos a cartén y papel en la industria de las
artes gréficas.

BIOPLAIN-LBL

Pelicula de PPBO transparente no termosellable de alto brillo y
transparencia. Tratada por las dos caras para impresion y
laminacién o aplicacion de adhesivos activados con calor. Buena
resistencia a la temperatura y buen coeficiente de friccion para
trabajo en maquinas que aplican etiquetas. Aplicaciones
sugeridas: Usada como capa externa en laminaciones de
estructuras destinadas a etiguetas envolventes de botellas.

BIOPLAIN-S

Pelicula de PPBO transparente no termosellable de alto brillo,
transparencia y resistencia al rayado, tratada por una cara para
impresion y laminacion. Buena resistencia a la temperatura y
excelente coeficiente de friccion para un buen desempefio en
maquinas empacadoras. Aplicaciones sugeridas: Impresion y
laminacién con adhesivos a otros substratos para fabricacién de
empagques varios. Es recomendada también en laminacién con
adhesivos a cartén y papel en la industria de las artes gréficas.

Fuente: BIOFILM S.A.
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ANEXO B. Layout Almacén Producto Terminado BIOFILM S.A. Planta Cartagena.

Figura 1. Layout Almacén Producto Terminado BIOFILM S.A. Planta Cartagena.

Zona de Recepcién de
Material

Fuente: BIOFILM S.A.
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ANEXO C. Especificaciones Tipos de Empaques.

Figura 2. Tipos de Empaque utilizados en BIOFILM S.A.

BIOFILM S.A.
Diametro Externo  CORE Rango de Estiba Orientacion #de Niveles Diametro Externo Core Rango de Estiba Orientacion
1740 3" 104 150 110100 v 128 8 Min Max
151 200 110100 v 80 5 L 6" 0 580 080130 H 2
201 250 110100 v 64 4 581 680 " 080150 H 2
251 400 110100 v 48 3 681 930 " 080100 H 1
40 500 110100 v 32 2 931 1030 " 080110 H 1
501 800 110100 v 16 1 1031 1130 7 080120 H 1
801 900 115100 H 9 131 1330 7 080140 H 1
901 1100 115110 H 9 1331 1430 " 080150 H 1
1101 1300 115140 H 9 1431 1530 7 080160 H 1
6" 104 150 110100 v 96 8 1531 1730 " 080180 H 1
151 200 110100 v 60 5 1730 2030 " 080210 H 1
201 250 110100 v 48 4 2031 2230 " 080230 H 1
251 300 110100 v 36 3
3 500 110100 v 24 2 Diametro Externo Core Rango de Estiba Orientacion
501 800 110100 v 12 1 Min Max
801 900 115100 H 9 4.5L 6" 450 530 100060 H 1
901 1100 115110 H 9 531 730 100080 H 1
1101 1300 115140 H 9 ™ 930 100100 H 1
931 1030 100110 H 1
. Rango de . . .- #de 1031 1130 100120 H 1
Diametro Externo  CORE MIN 9 MAX Estiba Orientacion Rollos NIVELES 131 1230 100130 H "
1L 36" 104 150 7 110100 v 36 9 1231 1330 100140 H 1
151 200 " 110100 v 24 6 1331 1430 100150 H 1
201 300 " 110100 v 12 3 1431 1530 100160 H 1
301 500 " 110100 v 8 2 1531 2000 100210 H 1
501 800 " 110100 v 4 1 2001 2230 100230 H 1
801 930 100100 H 4 Reguerimiento especial GIAC
931 1130 100120 H 4 450 [ 100128 H
1131 1330 100140 H 4 100148 H
1331 1530 100160 H 4
individual 1531 2030 21080 H 1
individual 801 1030 110060 H 1 Diametro Externo Rango de Anchos _Estiba__Orientacion _# de Rollos
individual 1031 1130 120060 H 1 EMPAQUE ESPECIAL 301 530 1060 H 4
individual 1131 1330 140060 H 1 HORIZONTAL (Acuerdos 531 730 1080 H 4
731 930 1010 H 4
931 1130 [ 1012 H 4
Diametro Externo  CORE Rango de Estiba___ Orientacion #de Niveles "3 1330 [ 1014 H 4
12 6" 104 150 110100 v 81 9 1331 1530 | 1016 H 4
151 200 110100 v 54 6 1531 1730 [ 1018 H 4
201 300 110100 v 36 4
301 500 110100 v 18 2 EUROPALLET
501 800 110100 v 9 1 1-172L 1 730 E1208 H 2
801 900 115100 H 9 731 1130 E1208 H 1
901 1100 115110 H 9 1131 &  normal
1101 1300 115140 H 9 3L 1 730 E1208 H 1
731 1130 E12080 H 1
1131 & normal
Diametro Externo  CORE AnE:gsgDn"lj.i'l.} Estiba Orientacion R‘f)ﬂis Bmg:lu&s ;;? jgg 111151100 : %g
11721 6" 0 400 115100 H 8 Biomatt 401 500 11512 H 18
400 530 115060 H 4 501 700 11508 H 9
531 730 115080 H 4 701 900 11510 H 9
LEd 930 115100 H 4 901 1100 11512 H 9
931 1030 115110 H 4 101 1300 11514 H 9
1031 1130 115120 H 4 1301 1500 11516 H 9
1131 1230 115130 H 4
1231 1330 115140 H 4
1331 1530 115160 H 4
1531 1730 115180 H 2
1731 1750 60190 H 2
individual 400 1030 110060 H 1
individual 1031 1130 120060 H 1
individual 1131 1330 140060 H 1 ESPECIFICACIONES DE EMPAQUE: 1/4L -1/2L - 1L - 1-1/2L - 3L
individual 1331 1530 160060 H 1
/4L uc
120 ML
1L EL
1-1/2L um
NOTA: 3L L
Acuerdos de Empaque horizontal con clientes: Litocosta Plasticosta, Carpak, 41721 CL
Minipak, Alfan, Celloprint, Peruplast, Techpack, Alusa S.A., Alupack S.A., Celpac
y Envases del Pacifico.

Fuente: BIOFILM S.A.
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ANEXO D. Formato Para Recibo De Pallets De Produccion en BIOFILM S.A. Planta
Cartagena (GAB-FR-029).

FORMATO PARA RECIBO DE PALLET DE BIOF
PRODUCCION E=IaPE
FECHA OPERADOR
PALLET ANCHO __[UBICACION]  [PALLET ANCHO __[UBICACION

1 31

2 32

3 33

4 !

5 35

6 36

7 37

8 38

9 39

10 40

1 Iy

12 42

13 13

14 44

15 15

16 16

17 47

18 18

19 19

20 50

7 51

2 52

23 53

24 54

2 55

2 56

27 57

28 58

29 59

30 80

Sroperador favor escribir claro y completo los numeros y letras del pallets

SOLO DILIGENCIAR UN FORMATO POR TURNO
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ANEXO E. Registro De Tiempos Proceso De Alistamiento de Pedidos BIOFILM S.A.

Planta Cartagena.

Tabla 6. Recoleccién tiempos proceso de alistamiento de pedidos.

Fecha 05-mar-12 06-mar-12
Turno Mafiana Tarde Mafiana Tarde
Operacion {pespacho Nacional Exportacion Exportacion Exportacion Exportacion Exportacion Exportacion Nacional
) Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo {_. Tiempo | Tiempo
Tiempo Prom/lelet Tlempo PromleIIet Tlempo Prom/P';JIet Tiempo Prom/Pgllet Tiempo Promlellet Tlempo Prom/PzIIet Tlempo Prom/PzIIet Tiempo Prom/PgJIet
1 235 385 164 3,90 169 376 146 384 197 3,65 258 385 165 393 168 3,50
2 132 2,16 95 2,26 98 2,18 88 2,32 115 2,13 151 2,25 97 231 9 2,06
3 104 1,70 82 1,9 95 211 75 197 104 193 137 2,04 88 2,10 89 185
Tiempo Total | 471 q 31 - 362 _
No. Pallet 61 42 45 | 42 48
Fecha 07-mar-12 08-mar-12
Turno Mafiana Tarde Mafiana Tarde
Operacion {pespacho Nacional Exportacion Nacional Exportacion Nacional Nacional Nacional Nacional
) Tiempo | Tiempo §. Tiempo Tiempo | Tiempo §.. Tiempo | Tiempo | Tiempo
Tiempo Prom/Pgllet Tlempo Prom/PZIIet Tiempo Prom/P';JIet Tiempo Prom/PZJIet Tiempo Prom/PZIIet Tlempo PromlPZIIet Tlempo Prom/PZIIet Tiempo Prom/P';JIet
1 241 377 103 3,68 168 350 %3 372 167 348 189 357 204 3,52 223 3,66
2 142 2,22 60 2,14 99 2,06 55 2,20 98 2,04 111 2,09 119 2,05 131 2,15
3 128 2,00 55 1,96 89 185 49 19 89 185 99 187 108 1,86 118 193
Tiempo Total 511 q 218 - 356 |
No. Pallet 64 28
Fecha 09-mar-12 12-mar-12
Turno Mafiana Tarde Mafiana Tarde
Operacion {pespacho Nacional Nacional Nacional Nacional Nacional Exportacion Exportacion Nacional
) Tiempo | Tiempo | Tiempo . Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo
Tiempo PromIPElIIet Tiempo Prom/PZIIeI Tiempo PromlPEJIet Tlempo PromIPzJIet Tiempo Prom/PZIIeI Tlempo Prom/PZIIet Tlempo Prom/PZIIet Tiempo PromIPEJIet
1 214 3,63 231 385 233 370 235 3,67 225 375 219 359 216 3,72 208 3,65
2 125 2,12 136 2,21 137 2,17 138 2,16 132 2,20 128 2,10 127 2,19 123 2,16
3 113 192 122 2,03 124 197 124 194 119 1,98 116 1,90 114 197 110 1,93
Tiempo Total 452 q 489 - 494 ‘ |
No. Pallet 59 60
Fecha 13-mar-12 14-mar-12
Turno Mafiana Tarde Mafiana Tarde
Operacion |pespacho Exportacion Exportacion Exportacion Nacional Nacional Exportacion Nacional Exportacion
) Tiempo | Tiempo . Tiempo i Tiempo |- Tiempo {_. Tiempo {_. Tiempo |_. Tiempo
Tiempo Prom/PzIIet Tlempo PromlPZIIel Tiempo Prom/P';IIet Tiempo Prom/PZJIet Tiempo PromlPZIIel Tlempo PromlPZIIet Tlempo Prom/PzIIet Tiempo Prom/P':JIet
1 238 397 244 370 248 3,82 197 334 215 352 213 349 208 353 22 387
2 139 2,32 143 2,17 145 2,23 115 19 126 2,07 125 2,05 122 2,07 136 2,21
3 126 2,10 129 195 131 2,02 104 1,76 114 187 113 185 110 1,86 123 2,05
Tiempo Total | 503 q 516 - 524
No. Pallet 60 66
Fecha 15-mar-12 16-mar-12
Turno Mafiana Tarde Mafiana Tarde
Operacion |pespacho Nacional Exportacion Nacional Nacional Nacional Exportacion Nacional Exportacion
. Tiempo | Tiempo . Tiempo §_. Tiempo |- Tiempo {_. Tiempo {_. Tiempo |_. Tiempo
Tiempo Prom/PZIIet Tlempo Promlellet Tlempo Prom/P';IIet Tiempo Prom/PzJIet Tlempo Promlellet Tlempo Prom/Pleet Tlempo Prom/PI;IIet Tiempo PromIP';JIet
1 241 3,65 220 373 233 388 214 351 231 373 230 383 251 375 231 382
2 141 2,14 129 219 137 2,28 125 2,05 135 2,18 135 2,25 147 2,19 139 2,24
3 127 192 116 197 123 2,05 113 185 122 197 122 2,03 133 199 125 2,02
Tiempo Total | 509 q 465 - 493
No. Pallet 66 59

Fuente: Elaborado por autor del proyecto.
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ANEXO F. Procedimiento de Recepcion de Materiales en el Almacén de Producto
Terminado en BIOFILM S.A. Planta Cartagena (GAB-NP-034)

Recepcion de materiales en producto terminado | Cédigo: GAB-NP-034 Pagina 165 de 175
Edicion: 1

Aprobado por: Jefe Operaciones Logisticas

Fecha: 02-12-2010

1. GENERALIDADES

El objetivo es tener un esquema formal para recibir los materiales generados en las zonas
de Corte y empaque y Mentalizacion que nos permita controlar de forma eficaz y a

satisfaccion los materiales empacados disponibles para el despacho a los clientes.

Responsables: Operador de Almacén: cumplir con la realizacion de este procedimiento.

2. CONTENIDO

CAPACIDAD OPERACIONAL

— Para esta operacion contamos con los siguiente

— 4 operadores en 3 turnos.

— Un pantografo recibiendo las 24 horas los 365 dias del afio.

2.1. Procedimiento
e La operacién comienza con el traslado del Almacén de Corte al de Producto
terminado.
e Trasladando los pallets tanto fisicamente como en el sistema de las posiciones

901 hacia las posiciones definidas por despacho. El operador de almacén debe
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revisar los pallets ubicados en las posiciones de recibo y observar que este
adecuadamente empacado.

Corte y empaque debe coordinar labores para que estos dos rétulos estén
ubicados uno al lado de otro para garantizar la revision

El operador de Almacén debe tomar el pallet reportarlo en el formato de ubicacion
de pallets con ubicacién como en el sistema y colocarlo en el sitio anotado.

El operador de Almacén debe ubicar materiales en la estanteria teniendo en
cuenta la distribucion definida de la misma la cual sera definida previamente por
las directivas del departamento segun las prioridades del mercado.

El operador de almacén debe velar por el orden aseo y debe reportar cualquier
tipo de anomalias que se observen como goteras, basuras, personal no autorizado
etc.

Es responsabilidad del operador de almacén apoyar las labores de alistamiento de
materiales a despachar.

Debe participar en los diferentes inventarios al que fuese asignado.

Debe utilizar las estanterias segun las restricciones definidas como:

No colocar pallets doble en las posiciones D.

Utilizar La posiciones Ay B solo para pallets tipo TL(Tres Longitudes estandar)

Cumplir con las restricciones propias de la operacion de Montacargas.

2.2 Logistica documental

Debe diligenciar por turno el Formato de ubicacion de Materiales y archivarlo en el
area.

Debe Apoyar la labor de alistamiento con el listado de materiales por Despacho.
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ANEXO G. Acuerdos y Calculo Indicadores KANBAN.

357 108 812 ] L0 1 8 Jouajl  JoualD 0 0 0 0 I3 0 0 0 865 67 b6l 6l [ 11811935018
b3z L1 0 151 L0 1 8 olal Jouajl g 0 0 0 0 £15 0 0 0 8L 4 615 65 09 ez 15L193501
i1z £E5 it s 10 1 8 Jouacng:  oURITESE 1D 0 0 0 1567 167 0 T T A ) LA+ 173 1 0g 181 1v35018
252 611 3 1T L0 1 4] oAyl Jauadng 0 0 0 0 592 85 0 0 £LS 392 97 9% [ T ST SHAM-NIWINTRO 1
4 088 100 £ZE L 1 4 bRl Jauadng 0 0 0 0 10 TIET 0 0 60T 1055 055 Gl [17) T T SHAM-IWINTHOI
(734 £l i 21 L0 1 8 auanyns:  0U3TeL 0 0 44 0 blE 0 0 0 o 362 96z 98l e L EIRCE
50 65E 1 BE L 1 3 AUINUNG,  JOLBJIEDE 0 0 0 0 02 0 0 £02 119 302 302 402 6L 107 151 IO 1
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ANEXO H. Cotizacion Reparaciones y Desmonte de Estanterias por ARSENICO
LIMITADA del Almacén de Producto Terminado en BIOFILM S.A. Planta Cartagena.

[ FORMATO COTIZACION | cowmsecutivo [ 195012 |
EMPRESA CONTRATISTA ASERINCO LTDA,
SOLICITUD DE PEDIDO FECHA 01/06/2012
AREA DETRABAIO Estanterias PT
INTERVENTOR O5CAR MEJA,
DESCRIPCION DEL TRABAJOQ: Desmonte de estanterias posiciones 018 5 022 - 0454 047- 0484 050y 073 &
075,
COSTOS MANO DE OBRA CANTIDAD | VLR UNITARIO | VLOR TOTAL
Destonte de estanterias posiciones 018 a 022 - 045 a 047 - 048
a 050y 0738075 % UN, 14 38.000 532.000
SUBTOTAL 532,000
COSTOS MATERIALES ¥ EQUIPOS CANTIDAD | VLR UNITARIO | VLOR TOTAL
WALOR TOTAL DEL TRABAIO %8 5 532,000
ADMINISTRACION 5% 5 42,560
IMPREVISTOS 5% 5 26,600
UTILIDAD T 537.240
VALOR FINAL DEL TRABAIO 5 638,400
ANTICIPO
SALDO POR CANCELAR 5 638,400
CONDICIONES CORMERCIALES
WA Se cobrara de acuerdo a normas vigentes,
FORMA DE PAGO:
TIEMPO DE ENTREGA:
VALIDEZ OFERTA:

COMTRATISTA,
MIT.
Espacio exclusivo de uso de Biofilm
EVALUACION DE COTIZACION
EXCELEMTE BUENO MALD
3 2 1

MANO DE OBRA,
MATERIALES

TOTAL
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FORMATOQ COTIZACION

CONSECUTIVO

[ 134312 |

ERMPRESA CONTRATISTA

ASERIMCO LTDA

SOLICITUD DE PEDIDO

FECHA,

01,/06,/2012

AREA DETRABAIO Estanterias PT
INTERVENTOR QSCAR MEJA
DESCRIPCION DELTRABAIO: Desmaonte, reparacion e instalacion de parales posiciones 115 a 118,
COSTOS MANO DE OBRA CANTIDAD | VLR UNITARIO [VLOR TOTAL
Desmonte, reparacion e instalacion de parales posiciones 115
2118 % LN 3.0 190,000 950,000
SUBTOTAL 950,000
COSTOS MATERIALES Y EQUIPOS CANTIDAD | VLR UNITARIO [VLOR TOTAL
VALOR TOTAL DEL TRABAIO % 950,000
ADMINISTRACION 8% S 76.000
IMPREVISTOS 5% S 47.500
UTILIDAD T S 66,500
WALOR FINAL DEL TRABAJOD 5 1.140.000
ANTICIPO
SALDO POR CANCELAR 5 1.140.000

CONDICIONES COMERCIALES

VA

Se cobrara de acuerdo a normas vigentes,

FORKMA DE PAGO:

TIEMPO DE ENTREGA:

VALIDEZ OFERTA:

COMNTRATISTS
MIT.

Espacio exclusive de uso de Biofilm
EVALUACION DE COTIZACION

EXCELENTE BUENO

MALO

3 2

MAN0 DE OBRA

MATERIALES

TOTAL
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FORMATO COTIZACION

CONSECUTIVO

[ 1943-12 |

EMPRESA COMTRATISTA

ASERINCO LTDA

SOLICITUD DE PEDIDO
AREA DETRABAIO

FECHA

01/06/2012

Estanterias PTy PP

INTERVENTOR

QOSCAR WEIL

DESCRIPCION DEL TRABAJO: 1. MNivelacion de vigas metalicas estanterias, posiciones 01 a 11. 2.

Desronte e instalacion de baranda de seguridad limite PT v PP.

COSTOS MANO DE OBRA CANTIDAD [ VLR UNITARIO | VLOR TOTAL
Mivelacion de vigas metalicas estanterias, posiciones 01 a 11 55 3.000 165.000
Desmonte e instalacion de baranda de seguridad limite PT y PP 1.0 35,000 35,000
SUBTOTAL 200,000
COSTOS MATERIALES ¥ EQUIPOS CANTIDAD [ VLR UNITARIO | VLOR TOTAL
VALOR TOTAL DEL TRABAJO % S 200,000
ADMINISTRACION 8% 5 16.000
IMPREVISTOS 5% S 10,000
UTILIDAD T 5 14.000
VALOR FINAL DEL TRABAIO S 240,000
ANTICIPO
SALDO POR CANCELAR & 240,000
CONDICIONES COMERCIALES
A Se cobrara de acuerdo a normas vigentes,
FORMA DEPAGO:
TIEMPO DE ENTREGA:
VALIDEZ OFERTA:
COMNTRATISTA,
MIT,
Espacio exclusivo de uso de Biofilm
EVALUACION DE COTIZACION
EXCELENTE | BUENO MALO
3 2 1

MAMNO DE OBRA

MATERIALES

TOTAL
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ANEXO I. Propuesta para Desmontaje de Estanterias.

Operacidn Actual Centro de Distribucion
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ANEXO J. Layout Propuesta Infraestructura Fisica del Almacén de Producto Terminado
en BIOFILM S.A. Planta Cartagena.

Operacién Actual Centro de Distribucion
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