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1. INTRODUCCION

SIGN SUPPLY S.A.S es una empresa que se encuentra en crecimiento por la
demanda de nueva tecnologia y nuevas aplicaciones en el sector grafico, teniendo
en cuenta esto, es mas que necesario la optimizacion de todos los procesos que se
lleven a cabo dentro de la compafiia, uno de ellos es el &rea de inventarios.

((PTP), 2012) Informe de sostenibilidad (industria editorial y de la comunicacion
grafica) afirma: “Para satisfacer las necesidades de los clientes es importante el
cumplimiento y eficiencia en los tiempos de entrega y la incursion en la oferta de
servicios en linea”, segun informe de sostenibilidad en el sector, esto demuestra
gue al no automatizar este proceso se disminuye la competitividad frente a grandes
referentes, ya que estos criterios son importantes a la hora obtener un producto.

El Centro de distribucion (en adelante CEDI) es el lugar donde se lleva a cabo toda
la actividad de cargue y descargue de la mercancia, por su alto nivel de complejidad
y poco control en su proceso se ha generado la mayor cantidad de inconsistencia y
errores.

Como primera medida se identifico la situacion de la compafiia y se realizé un
diagnéstico, obteniendo datos suministrados por el area de logistica donde se
evidencio el manejo actual del inventario, el tipo de herramienta utilizada y el
personal dedicado estrictamente a estas labores.

Posterior al diagndéstico se realizé un cuadro comparativo con tres posibles
alternativas de manejo de inventarios donde se plasmo las ventajas, desventajas,
tiempo de implementacion de cada método, requerimientos basicos necesarios y
demas.

El proyecto es de vital importancia para la compafia quien es la directamente
favorecida por la iniciativa.



2. DEFINICION DEL PROBLEMA

Dentro del sector gréfico SIGN SUPPLY es una de las empresas mas importantes
por la buena imagen corporativa que se ha ganado frente a sus clientes y principales
competidores, tiene una participacion sobresaliente en el mercado local, ademas de
tener credibilidad y opinion en las ferias de industria grafica.

Lo anterior no ha impedido que SIGN SUPPLY mantenga una problemética
constante de pérdida de mercancia, debido a la falta de seguimiento y control de los
articulos en tiempo real, ya que el flujo documental y fisico sigue un camino
independiente, lo que finalmente esta incidiendo en la diferencia de stock que se
presenta actualmente.

2.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

SIGN SUPPLY maneja el inventario a partir de una planilla de conteo, la cual sirve
para documentar el inventario fisico que hay en las bodegas externas, sin embargo
dicha planilla puede presentar errores dado a la manualidad que implica y como
consecuencia la informacion de los documentos evidencian diferencias entre los
soportes escritos con la existencia real. Todo esto debido a la falta de control.

2.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Mediante que mecanismo de control se puede mejorar la cadena de suministro y
por consecuencia evitar la pérdida de mercancia de la empresa SIGN SUPPLY?



3. OBJETIVO GENERAL

Proponer una alternativa factible que garantice que las existencias fisicas
correspondan a la cantidad informada por el sistema, disminuyendo la pérdida de
mercancia mediante la aplicacion de herramientas de manejo de inventarios.

3.1 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Diagnosticar la operacion logistica en el centro de distribucién (CEDI) de la
empresa SIGN SUPPLY, con el fin de identificar el manejo de inventarios y
examinar las posibles causas para la pérdida de mercancia.

2. Investigar mecanismos para el control de inventario como posibilidades de
eleccion para la solucién a la perdida de mercancia.

3. Evaluar la alternativa que por sus ventajas y resultados se considera como la
herramienta de mayor control dentro de la empresa SIGN SUPPLY.



4. MARCO TEORICO

Con el propésito de situar la problematica se propone cuatro temas de
conocimientos que permitira delimitar teéricamente.

En esta situacion particular la gestion de inventarios, el procesamiento de pedidos,
la logistica de distribucion y por ultimo no menos importante la trazabilidad sera
necesarios como ejes conceptuales para desarrollar la solucion a la falta de control
de inventarios y el desarrollo inadecuado del alistamiento de pedidos, posterior a
esto el acercamiento al cliente mediante la distribucion.

Es debido aclarar que la seguridad, el buen manejo de la informacion y la orientacion
a resultados por tiempo de entregas mejora el desempefio y como consecuencia la
satisfaccion al cliente permitiéndole la garantia con el resto de actividades logisticas.



4.1 GESTION DE INVENTARIOS

“El inventario (unidades de producto terminado para vender, o en proceso en algun
eslabén de la cadena) no es solamente un activo que debe ser registrado
contablemente, es un activo estratégico que le permite a las empresas lograr el nivel
de servicio deseado (0 esperado) para sus clientes” (AGUILAR SANTAMARIA, 2004)

Obtener la informacion real del inventario en almacén es un valor agregado de
servicio al cliente, quien finalmente puede confiar que su solicitud de abastecimiento
puede ser suplido mediante el producto que su proveedor tiene en bodega y
garantiza a su vez que la labor que ejecutara podra desarrollarse completamente
gracias a que el primer eslabon de la cadena cumplié para la continuidad de las
siguientes actividades.

4.1.1 Inventario de multiples escalones

“La optimizacidon del inventario de multiples escalones se refiere, a la gestion de
inventario. La compafiia tiene varios centros de distribucion regionales, asi como
varios centros de expedicidn/almacenes. Se utiliza por las grandes empresas con
amplios canales de distribucién de inventario”. (DOMINGUEZ GONZALO, 2014) pég.
137

Figura 4.1 Esquema de distribucion y almacén con dos escalones.

ALMACEN 1 CENTRO DE

DISTRIBUCION 1 CLIEMTES ZONA 1
ALMACEN 2 CENTRO DE

DISTRIBUCION 2 CLIENTES ZOMNA 2

Fuente: DOMINGUEZ GONZALO, E. (2014). Gestiéon administrativa del proceso comercial. (pag. 137)

En la figura 4.1, se muestra la gestion de inventarios mediante multiples canales de
abastecimiento permite a las organizaciones distribuir su producto de tal manera



que llegar a sus clientes se realice en el menor tiempo posible, de esta manera los
almacenes se convierten en puntos estratégicos que cuentan con el inventario
necesario para cumplir con los requerimientos del cliente y rotaciébn de producto
para un mejor nivel de ventas sincronizando logistica y el &rea comercial con las
operaciones diarias.

El procesamiento de pedidos o reposicion de stock es la actividad que refleja la
comunicaciéon entre areas, lo anterior con el fin de mantener un adecuado surtido
de productos en almacén que satisfagan la demanda del consumidor. La planeacién
se obtiene mediante prondsticos que calcula los maximos y minimos a mantener de
cada producto en cada centro de distribucion en el caso de SIGN SUPPLY en cada
regional esto con el fin de lograr mantener los costos de inventario sin dejar de
comercializar el producto.

La Figura 4.2 muestra un diagrama causal que describe las principales
interrelaciones entre los eslabones de la cadena de abastecimiento considerada.
(VIDAL HOLGUIN, LONDONO ORTEGA, & CONTRERAS RENGIFO, 2004) Afirma: “La
gran interdependencia de las decisiones claramente afecta el funcionamiento global
de la cadena de suministro” pag. 42

Figura 4. 2 Diagrama causal de la cadena de abastecimiento
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Fuente: (VIDAL HOLGUIN, LONDORO ORTEGA, & CONTRERAS RENGIFO, 2004)
Como es de entender el inventario por escalones multiples es punto critico en la

cadena de abastecimiento debido al impacto en los otros procesos de la



organizacion por lo que se requiere optimizar los recursos minimizando los costos
de operacion.

Debido a esta estructura, el CEDI cumple como almacén central independiente a
las bodegas regionales y por ende estas dependeran del centro de distribucién, por
este tipo de sistemas ademas de realizar una planeacion para abastecimientos es
importante realizar politicas para el control de inventarios.

A los criterios expuestos anteriormente se suman las preguntas del que cualquier
lider logistico se enfrenta a operaciones bajo esquemas multi escalonados

¢ Cuél es la cantidad de productos para distribuir a las demas regionales sin
desabastecer el CEDI?

¢, Qué producto tiene mayor rotacion?

¢,Como se tiene conocimiento del stock de seguridad para el CEDI y bodegas
alternas?

Las respuestas a estas preguntas fueron trabajadas hacia 1960 por Clark y Scarf
bajo su trabajo titulado (Politicas éptimas para un problema de inventarios multi-
nivel.

(PONSOT, 2008) “Estos autores estudiaron un modelo en el que instalaciones
etiquetadas como 1, 2,..., N, son organizadas en secuencia de manera que la No. 1
recibe inventarios de la 2, la 2 de la 3 y asi sucesivamente. La preocupacion fue
encontrar los niveles 6ptimos de inventario en todo el sistema y no solo en algunas
de sus etapas. Deducen y demuestran, mediante manejos matematicos
sofisticados, las ecuaciones que optimizan el costo del sistema completo,
suponiendo factores estocasticos de demanda del producto y demora del surtido.
Surge entonces el problema de determinar en qué cantidad abastecerse para
alcanzar una proteccion adecuada. Esta cantidad, en general, debera encontrarse
entre un valor minimo y otro maximo”

El método expuesto por estos pioneros donde establecen que la demanda ocurre
en las bodegas alternas y los faltantes de producto en bodega principal (CEDI) se
convierte en pedidos pendientes, puede ser Util para las actividades logisticas que
se desarrollan en SIGN SUPPLY generando rutas l6gicas para la distribucién y
politicas de inventario que facilite a las demas regionales con la toma de decisiones.



4.1.2 Politicas de inventario

“La politica de inventarios se centra en la forma en que se van a manejar los niveles
de stock de los productos; ello incluye las decisiones relativas a la ubicacion de
estos a lo largo del circuito de aprovisionamiento primario y secundario,
condicionando con ello el sistema de transporte”. (I COS & NAVASCUES, 1998) pag. 87

La manera en la que se mantiene la cadena de abastecimiento, es mediante la
adaptacion de todos los procesos involucrados sin importar la inferencia en la
operacion logistica es decir, es necesario incluir aun el departamento contable
citdndolo como ejemplo porque de este depende el buen funcionamiento financiero
para la contratacion con proveedores de transporte.

Adicional a mantener la seguridad y control del inventario, con el objetivo de
preservar su integridad fisica ante los riesgos propios de operacién (robos, fraude,
deterioro), se incluye:

» Garantizar a los clientes la calidad del servicio deseado
= Mantener en los niveles mas bajos posibles el capital inmovilizado de inventarios
= Gestionar la funcion con los méas bajos costes posible para la empresa

Se menciond tres objetivos importantes para la administracién de inventarios, sin
embargo estos dependen de las necesidades del almacén, el volumen de mercancia
y el flujo de materiales, considerando este proceso logistico como el area al que se
debe invertir y dedicar un mayor tiempo al control.

“Existencia de seguridad: se define como la cantidad de inventario que es
conveniente almacenar debido a situaciones imprevistas, tales como un atraso en
la entrega de las ordenes colocadas, o una demora en el inicio de la produccion, o
bien por una demanda mas grande de la prevista” (MOYA NAVARRO, 1999) pag. 26

El stock de seguridad dentro de la organizacion le brinda por decirlo de cierta
manera la tranquilidad de responder a la demanda frente a situaciones que
comprenda el desequilibrio normal de la operacién, de esta manera previene
retrasos en entregas. Sumando este criterio a los demas se plantea una politica de
inventario aun no robusta como la requiere empresas donde su volumen de ventas
y rotacion de producto es de tal magnitud que sus labores diarias implica turnos



24/7, pero si organizaciones que buscan controlar su acumulacion de material y
producto terminado.

4.1.3 Disefio de almacén

Las necesidades de almacenamiento influyen en la toma de decisiones en relacion
a la manipulacion de productos y la distribucion de estos, con el fin de conseguir un
sistema de almacén que contribuya también a la facilidad en inventarios.

Lay Out: es la denominacion inglesa que recibe el disefio de un almacén plasmado
en un plano. La funcién logistica del lay out consiste en estudiar el plano o proyecto
de arquitectura Yy distribucion de las instalaciones del almacén.

(ESCUDERO SERRANO, 2014) Afirma: “El Layout debe evitar zonas y puntos de
congestion, facilitar las tareas de mantenimiento y obtener la mayor velocidad de
movimiento, para reducir los tiempos de trabajo. La distribucién de la planta se hace
conectando las distintas zonas de almacén con los pasos de circulacién”. pag. 39

Tabla 4. 1 Tipo de almacenes

Clasificacion de los almacenes

Almacenes a cielo abierto

Almacenes cubiertos

Empresa comercial

Empresa industrial

Plataformas logisticas o almacenes centrales
Segun la funcidn logistica Almacenes de transito o de consolidacién
Almancenes regionales o de zona
Almacenes convencionales

Segun el grado de automatizacion |Almacenes automatizados

Almacenes automaticos

Almacenes en propiedad

Segun la titularidad o propiedad  |Almacenes en alquiler

Segun la estructura o construccion

Segun la actividad de la empresa

Almacenes en régimen de leasing

Fuente:(ESCUDERO SERRANO, 2014, pag. 39)



En la tabla 4.1 se encuentra el tipo de almacenes de acuerdo sus necesidades o
funcionamiento, caracteristicas especificas que favoreceran a largo plazo
teniéndose en cuenta incluso como factor decisivo para el éxito de la organizacion.

SIGN SUPPLY cuenta con una estructura de almacén cubierto de actividad
comercial con funcion logistica de almacén central convencional y propio.

A continuacion caracteristicas de almacenes segun su grado de automatizacion
haciendo referencia al titulo del presente documento.

4.1.4 Almacenes segun grado de automatizacién

» Almacenes automatizados: la mayoria de las actividades se realizan con medios
mecanicos; generalmente el movimiento de las mercancias se hace forma
automatica, sin la intervencion de personal. Estos almacenes se identifican con
una altura superior a los 15 metros, llegando incluso a superar los 40 m. También
se reducen los pasillos de maniobra y circulacion entre las estanterias al minimo
impredecible para optimizar la capacidad de almacenamiento

» Almacenes automéaticos: también conocidos como almacenes de alta densidad,
son aquellos donde el grado de automatizacién del almacén se consigue cuando
todos los movimientos se efectlan a través de las 6rdenes que emanan del
ordenador central; en estos casos se deben instalar aparatos totalmente
automaticos y programables para la carga y descarga de las estanterias.
(ESCUDERO SERRANO, 2014) pag. 21-22

Aungque a simple vista estos parezcan similares se encuentra diferencias en el
manejo de la operacién, sin embargo es importante obtener un almacén que cumpla
o trabaje con las dos clasificaciones, claro esta sin dejar de recordar que es de
acuerdo a la necesidad de la organizacion.

El trabajo conjunto como se ha citado anteriormente favorece y facilita la logistica
diaria.

4.2 PROCESAMIENTO DE PEDIDOS
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En la figura 4.3, tres diferentes flujos que se generan en los inventarios incluyendo
la importancia del procesamiento de pedidos.

Figura 4. 3 los inventarios y los flujos fisicos que los vinculan con el sistema
logistico interno

INVENT. AR@ INVENTARIOS
& {} )
Flujo Flujo Flujo
de efectivo de materiales de pedidos
) ; A
Desem- Pro- Ventas
bolsos ductos
Cobros Materias Orde-
primas nes
Y | ¥
Sistema G
contable y ':dm d.cén Ma:::::;g
financiero profmec y
SISTEMA LOGISTICO INTERNO

Fuente: (DIAZ DE SANTOS, 1996, pag. 97)

4.3 Picking

Concepto: Es la actividad que desarrolla dentro del almacén un equipo de personal
para preparar los pedidos de los clientes.
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Preparacion de pedidos = Picking (to pick = seleccionar)

(MAULEON TORRES, 2003) Incluye: “el conjunto de operaciones destinadas a extraer
y condicionar los productos demandados por los clientes y que se manifiestan a
través de los pedidos, el picking es la recogida y combinacién de cargas no unitarias
gue conforman el pedido de un cliente.

Linea de pedido (LP) es el numero de diferentes articulos o referencias que
componen un pedido”. Pag. 217-218

Esta actividad por pertenecer a dos procesos dentro de la cadena de abastecimiento
como lo es almacenamiento y distribucion afecta directamente la entrega al cliente
o consumidor, dado a la dedicacion que se debe dar existen métodos que agilizan
este proceso sin cometer errores por lo que la concentracion en el picking es
esencial para no generar reprocesos.

Para SIGN SUPPLY el picking es considerado como la actividad origen donde su
destino es el cliente, esta se realiza manual mediante varias solicitudes generadas
por el area comercial que a su vez son el personal que recogen esos requerimientos
de la manera exacta que el cliente la requiri6. Todo esto con el fin de discutir
unidades por devolucion obteniendo los mejores indicadores que llevan este mismo
nombre al mismo tiempo siendo el mas importante satisfacer la necesidad del cliente
manteniendo la organizacién como la mejor del sector gréfico.

4.3.1 Reduccién de la distancia recorrida

La ley de Pareto aplicada al picking indica que un pequefio grupo de referencias
concentra la mayor parte de las lineas de pedido. Si los articulos con mas rotacién
se agrupan entre si entonces los tiempos de desplazamiento entre recogidas
puedan reducirse al minimo.

» Latienda, se dispone en una zona reducida del almacén de todas las referencias
posibles para evitar desplazamientos por todo el almacén

» El almacén de dia, se dispone en una zona reducida del almacén de todas las
referencias y en la cantidad exacta de la mercancia que se va a preparar en el
dia.
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“En la tienda y el almacén de dia se utilizan estanterias dinamicas ligeras para

concentrar la mercancia y reducir el pasillo de extraccién”. (MAULEON TORRES, 2003)
pag. 239

Este método de almacenamiento optimiza el proceso de preparacién de pedidos,
sin embargo la naturaleza del producto es el que finalmente decide segun sus
caracteristicas como debe ser almacenado y cuél debe ser su manipulacion.

Los insumos publicitarios son de grandes dimensiones y su almacenamiento en la
mayoria de los casos llega hacer arrume negro, por tal motivo métodos donde se
sugiere realizar un almacén de dia debe estudiarse e incluso disefiar estanterias
gue favorezcan su manipulacion.

4.3.2 Criterios del picking

Igual que cualquier actividad, para el desarrollo 6ptimo se establecen lineamientos
gue sugieren trabajarlos para el progreso de la misma.

Sistema:

= Utiliza estanterias para aumentar el nimero de referencias por metro lineal de
pasillo
= Entradas por palets, cajas o piezas.

» Salidas por cajas o piezas

Espacio:

»= Se recogen todas las referencias de un pedido en un recorrido.
Situaciones:

* Muchas referencias
*» Muchas lineas de pedido
= Mercancia de poco volumen

Medios y alternativas:

» Recoge pedidos de bajo nivel
» Estanterias dinAmicas (un pasillo de carga y un pasillo de extraccién, menos de
2 metros de altura, cargas ligeras (< 30 kg). (MAULEON TORRES, 2003) pag.245
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Los criterios se adecuaran a la operacion de la empresa buscando siempre la
reduccion de tiempo y optimizacion del proceso.

Criterios en espacio como recoger las referencias de un pedido en un recorrido y
medios con estanterias dinamicas, notablemente favoreceran la operacion
logistica en SIGN SUPPLY.

4.3.3 Picking y nuevas tecnologias

El empleo de la informéatica y las nuevas tecnologias tiene como objetivo lograr una
mayor efectividad en el picking a diversos niveles:

= |ncremento de efectividad,
= Disminucién de errores,
» Disminucion de costos operativos.

Permiten conocer (objetivos):

= Que se tiene (codificacion de los productos),
= Cuanto se tiene (inventarios fiables),

» Donde se tiene (mapa del almacén),

= Al momento (tiempo real).

Las tecnologias empleadas entre otras son:

» Informatica: ordenador central, redes, terminales portatiles, internet...
= Radio frecuencia,
= Cddigo de barras.

Ciertamente y de acuerdo con el autor (MAULEON TORRES, 2003) pag. 247 del libro
sistema de almacenaje y picking, la implementacion de nuevas tecnologias dentro
del proceso logistico incrementa su efectividad sumandose a un conjunto de
cualidades que traen ventajas a las organizaciones, permitiéndoles competir en el
mercado internacional.
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4.3.4 Picking list

(MAULEON TORRES, 2003) afirma: “El picking list puede abarcar un pedido o varios
simultaneamente, de forma que a la hora de efectuar la extracciébn se obtienen
varios pedidos conjuntamente evitando recorridos repetitivos, que se depositan en
la zona de preparacion de pedidos donde se desconsolidan y preparan”. pag. 248

Estos (Picking list), en funcion de las caracteristicas del almacén, saldran agrupados
por el criterio elegido: rutas de reparto, urgencia, importancia de los clientes,
prioridad en la entrega, etc.

Su traduccion es lista de preparacion e igual que su proceso algunos pueden ser
manuales y otros realizados con herramientas tecnoldgicas, asi mismo influira el
continuo desarrollo.

Es decir, sila actividad se genera de una manera manual cabe resaltar que es I6gico
el error humano como consideracion que se debe tener presente.

Lo que conlleva a errores en la informacion digitada como (etiqueta sin destinatario,
direccion erronea, entre otras), asi mismo errores fisicos por sustitucién, omision e
inclusion de producto.

Estos errores se ven reflejados en el inventario y finalmente con la imagen
corporativa frente a los clientes.
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4.4 LOGISTICA DE DISTRIBUCION

El traslado de producto terminado cumple con un objetivo principal dentro de la
cadena de abastecimiento y dado a su complejidad varios especialistas en esta area
se encargan de disefiar métodos y crear estrategias que faciliten con el desarrollo
del mismo.

Sin embargo esta actividad no es independiente del proceso y trabaja en conjunto
con las demas, por ello la importancia de conectar sus funciones y el alcance.

4.4.1 Funciones logisticas en empresas comerciales

Las empresas comerciales centran su actividad en las funciones de
aprovisionamiento y distribucion, los productos o mercancias son bienes adquiridos
con el fin de revenderlos a terceros sin transformacion previa.

» Las empresas mayoristas compran directamente del fabricante y la reventa se
dirige, principalmente, hacia empresas detallistas o puntos de venta.

» Las empresas detallistas pueden comprar al fabricante o al mayorista y las
ventas se dirigen al consumidor final.

“Las funciones de la logistica que estan relacionadas con el flujo de materiales
(almacenaje y transporte) varian de una empresa a otra; depende de factores tales
como la estructura, la organizacion o tamafio de la propia empresa, los objetivos

establecidos para cada area o seccion de la compaiiia, etc.” (ESCUDERO SERRANO,
2014) pag.5

Teniendo en cuenta las funciones citadas, SIGN SUPPLY es una empresa
mayorista que adquiere su producto a través de proveedores extranjeros mediante
importacion para después abastecer sus almacenes o puntos de venta a nivel
nacional.

4.4.2 Importancia de la distribucién

La calidad del producto ya no es suficiente para obtener ventaja competitiva; es
preciso afadir calidad a la distribucion y, en general, a todas las actividades
logisticas.
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(SORET LOS SANTOS, 2006) Adiciona “De esta forma las acciones de marketing se
veran apoyadas firmemente pudiendo garantizar un nivel de servicio que redundara
en un incremento positivo de la percepcion de cliente y, por tanto, en un avance
permitiendo utilizar cédigos comunes de comunicacion, ganando fiabilidad y
rapidez, y coordinando flujos fisicos con flujos de informacion”. pag. 315

La distribucion influye notablemente en el acercamiento con el cliente y esta
actividad a su vez con el almacén que conlleva multiples tareas internamente por lo
que un error en picking, inventarios y en el manejo de la informacion puede
comprometer la imagen corporativa de la organizacion y en las peores condiciones
la fidelidad de los clientes.

4.4.3 TRAZABILIDAD DE PRODUCTOS

Concepto: se puede definir trazabilidad como la capacidad para reconstruir el
historial de la utilizacion o localizacion de un articulo o producto mediante una
identificacion realizada.

En las empresas resulta imprescindible llevar un control sobre las mercancias
almacenadas, no solo para identificar el producto y ubicarlo en el almacén, sino
también para conocer los procesos por los que pasado desde su entrada.

“Con la trazabilidad se pretende obtener toda la informacion relativa a los
movimientos de la mercancia y los procesos a los que ha sido sometida, gracias a
todos los registros llevados a cabo” (BRENES, 2015) pag. 55

SIGN SUPPY, maneja un cddigo interno para el seguimiento y control de producto
por sistema, sin embargo en el producto fisico no se evidencia por lo que el texto
suministrara la informacion basica e importante para el desarrollo de esta operacion.

4.43.1 Codificacion

Para identificar la mercancia y facilitar su trazabilidad, se asigna un codigo a cada
producto genérico.

Dado a que es la identidad del producto le permitirhd al personal acceder a la

informacion completa facilitando la panoramica para las actividades siguientes en la
operacion.
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4.43.2 Aportes ala cadenade abastecimiento

(VERA TRIANA, 2015) Asevera: “Hoy en dia, la optimizacion en los procesos de
trazabilidad es una herramienta clave para optimizar el desempefio y el proceso de
la cadena de valor de las empresas. Es empleada para mejorar la eficiencia en los
procesos productivos, bajar los costos ante fallos y mejorar el servicio al cliente”.

Por lo que la aplicacion de la trazabilidad es considerada la herramienta actual que
conecta todos los procesos de la cadena, permitiéndole conocer el histérico, la
trayectoria y su ubicacion, entrega un valor agregado el cliente y fortalece el manejo
de la informacion interna. Esta solucién tecnoldgica es esa administracion intangible
que agiliza las actividades dentro de la operacion.

El manejo de la informacién y su administracion es la base para su implementacion,
inicialmente la empresa debe estar convencida que es una necesidad para sus
procesos y esto se evidenciando cuando a tal punto de la operacién los datos son
errados, la informacion genera retrasos y las bases no facilitan la informacién
necesaria, la consecuencia de estos continuos errores reflejan una operacion lenta.

Aunque aparentemente la solucién es la ejecucion e implementacion de la
trazabilidad en la organizacion, las herramientas que administran inventarios y
almacén pueden ser un conjunto de métodos que al sincronizarse proporcionen un
desempeiio positivo y aumento en la productividad.

4.4.3.3 Errores mas comunes al implementar la herramienta

La revista de logistica de (VERA TRIANA, 2015) informa: “Diferentes estudios y
conferencias realizados por IDTrack, firma espafola dedicada a desarrollos
tecnoldgicos en trazabilidad, muestran que es posible que se generen algunos
errores en la implementacion de soluciones. Sin embargo, lo mas recomendable es
tener un periodo de estabilizacion y prueba de la herramienta, o enfocarse en
soluciones generadas y adaptadas a las necesidades de la empresa, siempre a la
vanguardia en tecnologias de informacion”

A pesar de que la implementacion de una herramienta tecnologia esta sujeta a
prueba y error, un diagnostico a la operacion facilitaria la eleccion de dicha
tecnologia incluso el cambio de pensamiento debido a que se selecciona segun las
necesidades en los procesos.
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4.4.3.4 Soluciones tecnoldgicas a la cadena de valor

A continuacion posibilidades de implementacion tecnologia de acuerdo a revista de
logistica (VERA TRIANA, 2015)

Soluciones industriales: hacen referencia al patron estandar ya desarrollado y listo
para empalmar con la cadena logistica de una empresa.

Soluciones in House: desarrollados a la medida de las necesidades de una empresa
teniendo en cuenta el valor que se le pueda dar al cliente y disminuyendo errores
en su implementacion.

Soluciones libres: estan bajo un patron estandar de servicios con los que se deben
trabajar en los desarrollos de empalme técnicos y de disefio, de acuerdo a las
necesidades de las empresas.

Las soluciones anteriores apoyan la cadena de valor buscando la efectividad y
agilidad dentro de los procesos estos tres tipos permiten visualizar el panorama
para la eleccién de la herramienta, sin embargo la implantacién de la herramienta
no satisface totalmente las necesidades, se requiere de control y verificacion para
mantenerse fuerte en un sector competitivo.

4.43.5 Tipos de trazabilidad
Dentro de la cadena de suministro es mas que normal el intercambio de informacién,
producto e insumos generando una conexidbn que proporciona los recursos
necesarios para la labor.

En la figura, se puede observar los tipos de trazabilidad.
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Figura 4. 4 Tipos de trazabilidad
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Fuente: (DIPOLE, 2007, pag. en linea (Trazabilidad))

» Trazabilidad interna: se refiere a los métodos, elementos y procedimientos
necesarios para obtener los datos trazables dentro de los propios procesos
empresariales.

El objetivo a conseguir es mantener la traza de las propiedades de los productos
que intervienen en la manufactura o manipulacién desde el inicio hasta el final delos
procesos, afladiéndose las informaciones necesarias para el cumplimiento de la
trazabilidad.

» Trazabilidad externa: se refiere a los métodos, elementos y procedimientos
necesarios para obtener los datos trazables entre las empresas que componen
la cadena de suministro

“Tiene relacion con el intercambio de las propiedades de las mercancias que
deben arrastrarse entre los diferentes eslabones de la cadena, con terceros o, en
su caso, cuando debemos trazar productos dentro de la propia compafiia pero
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entre puntos separados geograficamente uno de los otros. Segun soluciones de
trazabilidad” (DIPOLE, 2007)

En esta economia globalizada y competitiva es importante tener a disposicion la
informacion que maneja cada articulo desde diferentes perspectivas, la trazabilidad
interna que permite ver el flujo de informacion dentro los mismos procesos de la
organizacion y la externa que realiza intercambios con agentes independientes
brindando transparencia y valor agregado de seguridad.

4.5 SOLUCIONES AUTOMATIZADAS Y TECNOLOGICAS EN LOGISTICA
DE ALMACENAMIENTO

Reducir los costos de operacion, disminuir el ndmero de error y mejorar el
intercambio de informacidn son el resultado que busca las organizaciones.

Por tal motivo las nuevas tecnologias especializadas fueron desarrolladas para
proporcionar soluciones a los problemas mas comunes dentro de las compaiiias y
que generen a su vez un valor agregado al cliente.

4.6 ERP (Enterprise Resource Planning)

Enterprise resource planning o sistema de planificacion de recursos empresariales
es un sistema de planificacion de recursos y gestidon de la informacion, que de una
forma estructurada, satisface las necesidades de la gestion empresarial.

Se trata de un software integrado que permite a las empresas evaluar, controlar y
gestionar facilmente su negocio en todos los ambitos.

Caracteristicas:

» Capacidad de adaptacion
*» Modularidad
» Integracion de la informacion
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De acuerdo a los sistemas informatizados de tipo ERP segun (MUNIZ &
ALEMANY, 2004) pag. 27-28

Inicialmente fue creado el MRP (planificacion de los requerimientos de material)
después de la segunda guerra mundial su objetivo era obtener los materiales
requeridos en el momento oportuno, sin embargo el ERP complementa el sistema
anterior conectando todos los procesos la mayoria de las ocasiones a través de
compra de médulos que la organizacion ve necesario.

4.6.1 Tipos de ERP
Existen dos tipos de aproximacion para la eleccion de la herramienta

» Software a medida: Es un sistema creado especialmente para la organizacion,
la implementacién es mas extensa que una solucion estandar y a pesar de que
es mas costoso la aplicacion resultada ser adaptada al negocio.

= Solucion estdndar o modular: la aplicacion es econdémica y se solicita la
cantidad de modulos de acuerdo a la necesidad de la compafiia.

Independiente de la estructura econémica de la compafia, la eleccion de una
herramienta tecnologia no solo influye en el valor, adicional se debe tener presente
si esta cumple con las necesidades y requerimientos de los procesos.

4.6.2 Criterios de seleccion de un software ERP

= Adaptable, el sistema debe adaptarse a la empresa y no al revés.

= Completo, debe dar solucionar a todos los departamentos.

= Estandar, ser un patrén a la vez flexible

= Escalable, preparada para el crecimiento de la empresa escalar la solucion con
el menor esfuerzo posible.

» Facil de usar, la facilidad de aprendizaje influye en menor costo para la
capacitacion del personal.

= Segquro, niveles de acceso diferentes a la informacion.

Informacién suministrada segun (ERP, 2013)

Criterios importantes para esta y otras herramientas que busque minimizar costos y
optimizar las operaciones, al mismo tiempo cumpla con los requerimientos
informaticos como infraestructura y mantenimiento.
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4.6.3 Inconvenientes

Las principales limitaciones y obstaculos importantes que puede suponer la
existencia de un ERP en una empresa son los siguientes:

La implantacion de un sistema ERP implica no solo enormes cambios en la
infraestructura de tecnologias de informacion de la organizacién, sino también
implica dramaticos cambios en los procesos de negocio, en la estructura y en
cultura de la empresa.

El éxito depende en las habilidades y la experiencia de la fuerza de trabajo,
incluyendo la educacion y como hacer que el sistema trabaje correctamente.
Alguna informacion esta organizada en modulos de manera muy compleja, lo
cual lo hace poco préctico, y poco funcional el navegar entre varias opciones del
sistema.

La resistencia en compartir la informacion interna entre departamentos puede
reducir la eficiencia del software. (YOUERERP, 2009)

El analisis previo a la implementacion evitara errores mas comunes como los vistos
anteriormente, la comunicacién entre actividades operacionales y administrativas es
un paso de avance gue se puede dar para concluir las solicitudes que se informara
al proveedor de la herramienta.

4.6.4 Proceso de implantacion de un ERP

Existen tres etapas que se diferencian claramente:

Andlisis, transmitir los requisitos del proyecto ERP al proveedor elegido, sin los
requisitos correctamente especificados el proyecto puede resultar mas costoso
en su desarrollo, esta fase puede continuar en la etapa de mantenimiento.
Desarrollo, es la propia etapa de la adaptaciéon y configuracion del software
aplicados a los requisitos apropiados en el analisis.

Entrega al cliente, se realiza la instalacién a la infraestructura necesaria, a pesar
de que se continlan haciendo correcciones se mejoran las funcionalidades
existentes hasta llegar a la satisfaccion de la organizacion.

Posterior a la instalacion es necesario continuas revisiones, asegurando que los
requerimientos se hayan implementado y si es necesario correcciones tener
presente que pueden incrementar costos.
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4.6.4.1 Sistema de identificacion con codigo de barras

(ESCUDERO SERRANO, 2014) Afirma: “El codigo de barras es el sistema de
identificacion de productos mas extendido y fiable. Se empez06 a utilizar en Europa
en 1974 y actualmente la totalidad de los productos que se comercializan en
grandes superficies o centros de distribucion posee codigos de barras.

La Asociacion de Numeracién de articulos (EAN) cuenta en la actualidad con mas
de 70 paises asociados.”

4.6.4.2 Estructuray simbologia

Los caracteres iniciales del cédigo de barras son indicativos del pais del pais de
origen del producto y se denomina PREFIX, estos caracteres de identificacion
nacional son asignados por EAN a cada pais (ver. Tabla 1)

Tabla 4. 2 Indicativos asignados por EAN a cada pais

Prefijos Nacionales de los Cédigos de Barras (EAN)

00a13 EE. UU. + Canada 594 Rumania

773 Uruguay
30a37 Francia 599 Hungria 775 PerG
380 Bulgaria 600 y 601  Sudafrica 777 Bolivia
383 Eslovenia 611 Marruecos 779 Argentina
385 Croacia 613  Argelia 780 Chile
400 a 440  Alemania 619  Tinez 784 Paraguay
460 s 469 Rusia 64  Finlandia 786 Ecuador
45y 49 Japon 690y 691 China 789 Brasil
50 Reino Unido 70 Noruega 80a83 fltalia
520 Grecia 729  lsrael B4 Espana
539 Irlanda 73 Suecia 850 Cuba
54 Belgica + Luxemb 750 Meéxico 87 Holanda
560 Portugal 759 Venezuels 890 India
57 Dinamarca 76 Suiza 90y 91 Austria
590 Polonia 770 Colombia 93 Australia

Fuente: (ESCUDERO SERRANO, 2014, pag. 163)
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4.6.43 Cobdigo EAN - 13

El cédigo consta de 30 barras y 29 espacios de ancho variable, esta formado por
13 caracteres numeéricos con la siguiente composicion

= Prefijo del pais
» Cadigo de empresa

= Caddigo de producto
= Digito de control (Ver figura)

Figura 4. 5 Estructura del cédigo de barras

Estructura del cédigo de barras EAN 13

Prefijo Syto
] Cédigo de empresa Cdédigo de producto de
del pais
control
8 4 1 e WY K 6 7 8 9 0 5

Fuente: (ESCUDERO SERRANO, 2014, pag. 164)

EAN facilita esta combinacion como norma estdndar que garantiza una mayor
comunicacion, velocidad en los flujos informativos y agilidad en los procesos.

4.6.5 Identificaciéon de articulos comerciales

(GS1, 2012) Afirma: “Se considera articulo comercial a todo articulo (producto o
servicio) sobre el cual existe una necesidad de obtener informacion pre-definida y
al cual se le puede fijar un precio, ordenar o facturar en cualquier punto de la cadena
de abastecimiento”. Pag. 10
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Esta definicion abarca desde las materias primas hasta los productos al consumidor
final y asimismo incluye servicios, todos con sus correspondientes caracteristicas
pre-definidas

Los articulos comerciales se numeran con un GTIN utilizando cuatro estructuras de
numeracion: EAN/UCC-8, UCC-12, EAN/UCC-13 y EAN/UCC-14. Todos se
almacenan en un campo de 14 digitos. La eleccion de la estructura de numeracion
depende de la naturaleza del articulo y el alcance de las aplicaciones del usuario.

Las empresas usuarias de esta herramienta obtienen una misma solucion para
comunicarse con sus socios comerciales mediante una normatividad estandar
relacionado a la identificacién de los productos.

4.6.6 Numero global de articulo comercial (GTIN)

(GS1, 2012) “El GTIN es un numero (también denominado estructura de datos) que
se utiliza para la identificacién Unica de los articulos comerciales en todo el mundo.

Dicha estructura se compone de 13 digitos, donde los 12 primeros se distinguen el
prefijo de la compafiia y la referencia del articulo, por ultimo el digito de control”.
Pag.7-1

4.6.7 Consideraciones al identificar un articulo comercial

Se requiere un GTIN Unico y separado cada vez que cualquiera de las
caracteristicas predefinidas de un articulo sea, de alguna forma, diferente y eso sea
relevante para el proceso comercial.

Las caracteristicas basicas de cualquier articulo comercial son:

= EI Nombre del Producto, la Marca del Producto y la Descripcién del Producto.

» Eltipoy variedad del articulo comercial

» Las dimensiones de su empaque y su naturaleza

» La cantidad de producto

= Si el articulo comercial integra un grupo, el nimero de articulos basicos que lo
compone y su subdivision en unidades con sub-empaque, la naturaleza del
grupo (carton, estiba, caja-pallet,...) Esta lista no es exhaustiva.

Cada compafiia debe asegurarse que sus articulos le corresponda una Unica
identificacion con GTIN, esto garantiza que si existe algun cambio significativo en el
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producto o modifique de alguna manera la presentacion al cliente final y las reglas
establecidas por GS1 quien es la entidad que regula y controla la identificacién
nacional en Colombia sean cumplidas.

4.6.8 Beneficios de implementacion

= Se imprime a bajos costos.

= Permite porcentajes muy bajos de error.

» Los equipos de lectura e impresion de cédigo de barras son flexibles y faciles
de conectar e instalar.

» Virtualmente no hay retrasos desde que se lee la informacién hasta que puede
ser usada.

» Se mejora la exactitud de los datos.

» Se tiene costos fijos de labor mas bajos.

= Se puede tener un mejor control de calidad, mejor servicio al cliente.

» Se pueden contar con nuevas categorias de informacion.

= Se mejora la competitividad.

En relacion (ID, 2008)

Las ventajas permiten una gestion eficaz para la red logistica lo que supone un
eficiente manejo de stock y por ende competitividad de la empresa frente a otras
del sector.

4.6.9 Desventajas

» Es necesario un lector para interpretar la informacion

» Comparado con una sefial de radiofrecuencia, el cédigo de barras exige que el
lector tenga contacto visual con el cédigo.

= Conlleva coste en material informatico, comunicaciones y mantenimiento

4.6.10 Funcionamiento de los lectores de codigo de barras

Los sistemas que utilizan cédigo de barras se conocen como Sistemas de
identificacion automatica (Auto ID).

(ID, 2008) Informa: “La funcion de estos equipos es leer la informacion codificada
en las barras y espacios del simbolo de codigo de barras, enviarla a un
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decodificador que a su vez la envia a una terminal como si la informacion hubiera
sido tecleada, estos generan una sefal digital pura de las barras y espacios. En el
caso de los lapices opticos ésta sefal es de baja frecuencia, pues es generada por
el barrido de las barras y espacios que hace el operador al deslizar el 14piz sobre el
simbolo de codigo de barras. En el caso del laser, la sefial es similar a la generada
por el lapiz, sélo que a una frecuencia mucho mayor. Esta ultima sefal es conocida
como HHLC (Hand held laser compatible).”

Independientemente de las técnicas y dispositivos de lectura su objetivo es
optimizar los procesos con el menor tiempo y coste posible. Aunque se depure la
informacion la experiencia es el que ensefia ser mas practico pero inicialmente un
excelente analisis antes de iniciar con la implementacion facilitara el trabajo.

4.6.11 Consideraciones de implementacion

“Al implementar el sistema mediante codigo de barras se requiere, imprimir la
identificacion necesaria con la normatividad establecida cerca de su simbologia, si
se estropea el codigo o no se dispone de lector no sera posible descifrar el
contenido.

Generar un codigo de barras es econ6mico, pero se necesita un software, una
impresora, un soporte (papel de etiquetas) y una informacion (probablemente de
una base de datos). Esto conlleva un coste en material informético,
comunicaciones, mantenimiento y espacio que ocupa el conjunto.

El codigo de barras ocupa un espacio en el articulo y para ser leida la etiqueta no
debe estar arrugada o doblada.

Lo adecuado, salvo excepciones analizadas es que el cddigo de barras tenga la
misma vida (til y sin alteraciéon que el embalaje que identifica.” (SIMON, 2013) Blog

El codigo de barras es un lenguaje universal comercial que representa informacion
de una forma legible en relacion al producto y eliminando la posibilidad de error
mejora a su vez los tiempos de intercambio de datos en la cadena de
abastecimiento.

28



4.7WMS (Warehouse Management System)

“Sistema destinado a gestionar la operativa de una almacén SGA (ubicacion fisica,
administracion de 6rdenes) entre otras. Disminuye tiempos y costos, asi como
redundancias y deficiencias del proceso de almacenes.” (FIGUEROA CELAYA, 2015)
pag.10

Su traduccion es (sistema de administracion de almacenes) y como su nombre lo
indica es un sistema especializado al apoyo en esta area sin embargo su ejecucion
complementado con un ERP trabaja conjuntamente para generar un software
robusto que incluye toda la cadena de abastecimiento.

4.7.1 Funcionalidad del WMS

Si bien existen soluciones logisticas dentro de los ERP, las mismas sélo suelen
resolver parcialmente las necesidades del depdsito, (GOSENDE, 2013) “siendo muy
débiles en la gestion de las operaciones del depdsito. Por tal motivo el WMS
(Warehouse Management System) recibe las 6rdenes de compra y pedidos desde
el sistema ERP a través de una interfase externa, realiza la recepcion y preparacion
de dichos documentos y envia nuevamente la informacion actualizada al ERP a
través de la interfase. Esto permite que la administracion cuente con informacién
veraz de sus stocks de forma online”

= Gestiona los movimientos de Producto terminado, producto Semi Elaborado y
Materias Primas.

» Permite el control de nimero de serie, lote/partida y fecha de vencimiento.

* Permite trabajar bajo distintas politicas de stock (LIFO, FIFO, etc.)

= Gestiona la trazabilidad del proceso completo, con registro de lote/partida
entregada por cliente.

» Funciona con distintas tecnologias

» Planificacion eficiente y ejecucion de las rutas de movimientos de materiales.

» Asignacion y gestion automatica y manual de la mercaderia, guiada por criterios
preestablecidos.

» Permite la adaptacion de posiciones de variados tamanos (estanterias, pallets,
semi pallets, etc.)

» Realizalalogica de recorridos para la preparacion de pedidos, ya sea por picking
o por pallet completo.

= Permite la consolidacion y desconsolidacion de mercaderia.

= Emite alertas sobre los desvios en las tareas asignadas.
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Posterior a multiples lecturas, generalmente establecen que los ERP no cumplen
con todas las funcionalidades que se requiere para el manejo de elementos de
identificacion automatica y que solucionan parcialmente las necesidades dentro del
almacén, es por esto que el WMS complementa dicho sistema buscando la mayor
optimizacién de tiempos, movimientos y costos en la operacion.

Adicional a la implementacién de un software los involucrados en los procesos
deben tener un cambio de mentalidad donde la filosofia es trabajar por la completa
utilizacion del sistema.

4.7.2 ¢Quiénes necesitan un sistema WMS?

Bodegas complejas, que usan almacenamiento cadtico, en que el sistema
determina donde se almacenan los productos, cuando las condiciones son muy
cambiantes y/o es necesario ser muy eficiente en el uso del espacio de la bodega,
se requiere un WMS para asignar las ubicaciones de los items a almacenar y para
poder recuperarlos posteriormente.

“Las bodegas que deben preparar 6érdenes muy complejas, con un alto nUmero de
SKUs (Stock KeepingUnits) distintos, también requieren un WMS para apoyar el
picking”. (BOREAL, 2008)

Los criterios mencionados tan solo son unos inconvenientes de alarma por el que
una organizacion puede considerar la implementacion de la herramienta, sin
embargo la misma debe reconocer sus necesidades y a pesar de que existen
compafias pequefias donde sus unidades de venta y manipulacién en almacén no
manifiesten el interés de obtener el sistema, en bastantes ocasiones mejora el area
de operacion y las inherentes a la cadena de abastecimiento.

4.7.3 ¢CbOmo se selecciona un sistema WMS?

Aspectos en consideracion:

= compatibilidad con los sistemas de informacién existentes en la empresa.
= complejidad de la operacién de la bodega.
» |a cantidad de SKUs distintos que se manejan, y de la rotacion de los productos.

Si el sistema interactla de una manera fluida con los programas ya implementados
en la compafia facilita notablemente el trabajo restante, para el caso de SIGN
SUPPLY también requiere la conexion con el resto de bodegas regionales en el pais

30



de esta manera seria una de las primeras observaciones para el desarrollo
tecnologico que se desea implementar.

4.7.4 Implementacién del WMS

Uno de los mayores beneficios de la implementacion de un WMS es que el mismo
fue disefiado buscando la mayor optimizacion en el funcionamiento del depdsito y
la implementacién del mismo obliga a dejar atrds aquellos vicios que quitan
eficiencia a la operacion.

Segun (REVISTA, 2011) ¢ Qué debo tener en cuenta para implementar el sistema? la
experiencia de quienes han implementado este tipo de sistemas, las cosas mas
importantes a la hora de decidir por uno u otro sistema son:

* Elegir un WMS que tenga el respaldo de una firma importante y estable en el
tiempo, localmente.

= Identificar necesidades en el futuro, una vez hecho esto, fijarse en el precio

» ElI WMS debe ser adaptable a la integracion de otras tecnologias y ademas
incorporar modificaciones.

» El proveedor elegido para la implementacion debe dar garantias de un programa
de capacitacion, mantenimiento y soporte lo mas amplias posibles, que permitan
actuar ante la contingencia sin detener los procesos

= El proveedor debe contar con un soporte de consultores especializados durante
la implementacion y parametrizacion de la configuracion del software.

» ElI WMS debe permitir la facil construccion de indicadores de Gestion, e
integrarlos al sistema como parte de la herramienta y visible para usuarios.

Las exigencias del mercado y el sector grafico buscan obtener productos de calidad
en el tiempo solicitado para llegar a esos requerimientos las organizaciones buscan
capacitarse de tal manera que el cliente elija al que internamente refleje
profesionalismo en su labor, esto por esto que entre ellas buscar tener un ejemplo
de desarrollo y ain mas en la implementacién de tecnologias que optimicen la
cadena de abastecimiento.
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4.7.5 Dificultades al implementar WMS

El costo es su primera dificultad puede ser bastante alto, adicional a la informacion
gue requiere como conocer las dimensiones de las cajas u objetos que es necesario
almacenar en la bodega, por lo mismo también es necesario tener las medidas de
cada una las ubicaciones disponibles para el almacenamiento

Otra dificultad es la implementacion de los sistemas tecnoldgicos que requiere, el
uso de radio para comunicarse con los aparatos portatiles que usan los operarios,
o de algunos sistemas que apoyan el picking. (BOREAL, 2008) “También puede ser
complejo implementar la forma de capturar la informacion, las conexiones con los
sistemas existentes pueden resultar dificiles y caras de llevar a cabo, dependiendo
de la compatibilidad entre el WMS y los sistemas de la empresa”.

Por ultimo, la capacitacion de los operarios puede ser compleja, especialmente si
se requiere un cambio de cultura importante.

No es oculto que la mayoria de herramientas tecnoldgicas pueden tener
complicaciones para su implementacién incluso pueden surgir inconvenientes y
duda para su eleccion, sin embargo para llevar a cabo tan delicada responsabilidad
se requiere de un equipo profesional con la experticia del tema y no tan solo en el
area tecnologia o de automatizacién sino analizar aquella que se sujete a las
solicitudes de la organizacion.

Para observar la informacion consolidada. Ver anexo (1)
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5. DIAGNOSTICO DE LA OPERACION DE LA EMPRESA SIGN SUPPLY

5.1 Presentacion organizacional

SIGN SUPPLY S.A es una empresa dedicada a la comercializacion y distribucion
de suministros para el sector grafico colombiano, hace 16 afios se consolida como
la empresa lider comenzando sus operaciones en Bogota, para luego expandirse a
las ciudades principales del pais (Barranquilla, Bucaramanga, Cali, Ibagué, Medellin
y Pereira).

Figura 5. 1 Mapa de procesos Sign Supply S.A

) SiGN 6
3 2'G! €6DIGO: GE-OT-01
f’ ‘ MAPA DE PROCESOS VERSION: 04
Medicion de la Satisfaccion del Cliente
~ GESTION GESTION DE
4

(7)) CAPACITACION Y DE SARROLLO l v
(S8 = (V9]
- L : 1 -
4 > MIERCADIC MTE::':C'IOR‘N’ ALES e <
wi (§8)
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Cmgr“ ’_’ L06ISTICA I :d!-.m-.m

Porczest
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rechenon

- SERVICIO AL CLIENTE

8

. -
GESTION . GESTION
GESTION HUMANA
FINANCIERA DE RECURSOS
Q. frocesan de Direccdn \) Procesas Openatins g Procescns de opore Revisado y Arcbeds: 13/08/2014

Fuente: Mapa de procesos I1SO 9001 (GE-OT-01)

Como se observa en la figura 5.1, sus procesos se sincronizan a traves de tres
columnas de apoyo, el proceso de direccion, el operativo y el de soporte, cada uno

33



cuenta con departamentos con un equipo humano comprometido en la busqueda
de la satisfaccion del cliente.

5.2Lineas de producto

SIGN SUPPLY maneja 4 categorias de producto

»= Materiales (Banner, Lonas, vinilos para impresion, laminas)

= Magquinas (impresion digital gran formato, maquinas laser/corte, maquinas
transfer, maquinas laminadoras, plotters de corte, planchas de transferencia)

» Tintas (dye o sublimacion, latex, UV, solventes, eco solventes)

= Division productos especiales (pantallas touch, papel fotografico, textiles,
papeles para estampacion)

Todas buscan suplir la demanda de suministros para publicidad exterior e interior a
nivel nacional.

5.3 Operacion logistica

5.3.1 Caracteristica del proceso

Tabla 5. 1 Equipo humano - logistica

Lider de proceso Director logistico
Equipo Jefe de logistica
Asistente de logistica
Auxiliar de bodega e inventarios
Auxiliar conductor

Fuente: caracterizacidn de proceso 1SO 9001

Los colaboradores mencionados de acuerdo a la tabla 5.1, almacenan y
distribuyen los productos en cumplimiento de su mision y de acuerdo con los
requisitos del cliente, garantizando la calidad de los productos desde su
almacenamiento hasta la entrega final.
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5.3.2 Procedimiento general

Como toda actividad dentro de la cadena de abastecimiento, el departamento de
logistica de la organizacion cuenta con un procedimiento estructurado vy
documentado de acuerdo a lo establecido por SGS ISO 9001.

Tabla 5. 2 Flujograma (procedimiento de logistica)

t\ Inicka
i
' Se debe planificar la recompra teniendo en
Piarificar Recomors 4 ; ._..__ |cuenta |a rotacidn de inventarios y las solicitudes
’ . Di rde Logistica que realiza el proceso de gestion comercial a
‘ través de su forecast

Una vez notificada todas las observaciones por
parte de compras internacionales, se organizara
Ia bodega para la recepcion de importacion.

Reciorimpenaciin Logistica
Al momento de recibir s importacion se debe
werificar I3 lista de empaque enviada vs el
producto fisico.

35



' Se debe realizar registro del producto no
confoerme cuando apligue en el momento del
W::m* recibo de importacidn siguiendo los lineamientos
- del procedimiente LD-PR-09 PROCEDIMIENTO
CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME
| PROCESO LOGISTICO.
— S& debe almacenar de forma controlada todos
almacenamients Logistica los productos en bodega, se debe agrupar y
I marcar con cddigo v descripcidn del products.
l Se debe realizar reposicién de stock segun la
programacion y rotacion de inventarios en cada
Renlzar reposicitn bodega a nivel nacional y las solicitudes
de siozk regloales Logistica realizadas por los responsables de bodega; esta
actividad se realiza con las disposiciones del
| procedimiento LD-PR-03 REPOSICION DE
STOCK
Se debe realizar entrega de pedides a los
clientes; esta actividad se realiza segin las
disposiciones del procedimientos
Fealzar entregs de Logistica LD-PR-01 DESPACHO DE PEDIDOS BOGOTA
Fedidos ¥ procuctas g LD-PR-08 PROCEDIMIENTO TRASLADOS DE
REPUESTOS
LD-PR-07 CONTROL DE REMISIONES DE
PRODUCTO
- Se debe realizar control de inventarios a nivel
Reglzar Goetrol s nacional teniendo en cuenta las disposiciones dal
| e Logsstica procedimiento LD-PR-05 CONTROL DE
l INVENTARIOS
\ Fin

Fuente: Procedimiento de logistica 1ISO 9001 (CL-PR-08)

5.3.3 Planificacion de recompra

El abastecimiento al CEDI, es realizado por el director logistico analizando de
manera manual los prondsticos de los 3 meses siguientes, este archivo es enviado
al departamento de compras internacionales quienes se encargaran de gestionar la

compra. Ver anexo (2)
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5.3.4 Recepcion de importacion

El departamento de compras internacionales informa a logistica la cantidad de
articulos por recibir, este verifica el espacio en CEDI y verificar las unidades segun
lista de empaque.

5.3.5 Almacenamiento

Se recibe la importacion y se almacena segun lo planificado sin embargo por
informacion incompleta el producto termina en arrume negro por cantidades
recibidas y dimensiones de la carga. En la figura 5.2 imagen reciente del
almacenamiento en CEDI.

Figura 5. 1 Centro de distribucién SIGN SUPPLY - Cota

¥ /4

f AR

Fuente: autores del proyecto
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5.3.6 Reposiciéon de stock

Para el abastecimiento a los almacenes regionales, se suple segun inventario
existente y rotacion del mismo, a través del formato (requerimiento de materiales),
documento también diligenciado de manera manual. Ver anexo (3)

5.3.7 Entrega de pedidos

El documento inicial para el picking es una orden de pedido descargada por sistema,
esta es entregada a los auxiliares de logistica para su alistamiento y verificacion
posterior del jefe de bodega para su posterior despacho mediante el analisis de ruta.

Pedidos que son medidos mediante el indicador (control de despachos) con el fin
observar las entregas satisfechas, a continuacion el informe consolidado mes de
julio, desarrollado y facilitado por la asistente de logistica quien se encarga de
unificar los datos a nivel nacional.

Tabla 5. 3 Informe control de despachos nacional

DESPACHOS

BODEGA TOTAL DESPACHOS % DESPI\? CS: HOS %

DESPACHOS | CONFORMES CONFORMES
COTA 436 419 96% 17 4%
BODEGA 10 146 142 97% 4 3%
ANTIOQUIA 157 157 100% 0 0%
OCCIDENTE 436 405 93% 31 7%
CARIBE 92 92 100% 0 0%
SANTANDER 129 129 100% 0 0%
EJE CAFETERO 157 156 99% 1 1%
ANDINA 231 229 99% 2 1%
TIZZONI 7 7 100% 0 0%
SURTIGRAFICO 221 221 100% 0 0%

Fuente: indicador entregas satisfechas Julio 2015

De acuerdo a la tabla 5.3 tomada del indicador de entregas satisfecha, se concluye
gue a pesar de que el 97% de las entregas fueron despachos de acuerdo a lo
solicitado por el cliente, el 3% de despachos no conformes son cantidades altas
para cada almacén, entre esos (el pedido no corresponde a lo facturado, entregas
a un mismo cliente el mismo dia y el cliente cancela pedido) es por eso que SIGN
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SUPPLY buscara la correccion de esos pedidos no conformes realizando un
seguimiento continuo.

5.4 Control de inventarios

Tabla 5. 4 Procedimiento control de inventarios

\ Inicio
Se debe generar listado de productos de las
bodegas a inventariar del sistema softland; la
informacion se debe conzolidar en el formato CL-

¥ FT-14 PLANILLA DE CONTEQ FISICO DE
Genarar saldos de Asistente de Logistica PRODUCTOS, con la informacion requerida en

las columnas Cadigo Articulo y Descripcion.

Se envia el archivo magnético via coreo
glectronico a los responsables de realizar el
inventario fisico.

Para la toma fisica de inventarios se debe
imprirmir 2l listado de productos que envia el
* asistente de Logistica para evidenciar la
Responsables de  |realizacion de la toma fisica de inventarios.
Realizar inventaria Bodega control de
| inventarios de las | El registro de las tomas fisica de inventario se
bodegas a inventariar |realiza de forma manual sin tachones o
enmendaduras en &l formato CL-FT-14
PLANILLA DE CONTEO FISICO DE
PRODUCTOS.

Los responsables del contral de inventarios
transcribe loz resultados en el archivo de Excel
CL-FT-14 PLANILLA DE CONTEQ FISICO DE
PRODUCTOS, una vez trascrita toda la
informacion se enviara el archivo via correo
electranico a la direccion logistica y Asistente de
Logistica para su validacion.

wa— Responsables de
de mmnmdm I::mdega nI:ur'rImI de
inventarios de las

bodegas a inventariar
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Realizar Validacion
de Inconsistancias

Responsable
Asignado

Se debe generar saldos de inventarios con fecha
al dia anterior de la toma para validar dicha
informacion

Se realiza la validacion del inventario, donde se
verifica las diferencias faltantes o sobrantes de
inventario en el formato LD-FT-04 CONTROL DE
INVENTARIOS

Una vez realizada esta validacion se envia el
archivo via correo electronico a los responsables
asignados del inventario, para que realicen una
segunda toma fisica de inventarios o justifiguen
las diferencias encontradas.

Responsables de

Una vez recibido el archivo de validacion de

Realizar
Validacion de Bodega control de  |inventario por parte de la direccion de logistica,
inconsistencias inventarios de las  |se realizara un segundo conteo y & mencionaran
bodegas a inventariar |las justificaciones a las diferencias encontradas.
L J - .
Responsables de | El Auxiliar de Bodega responsable enviara
dJustificacion de Bodega control de  |archivo a Direccion Logistica con los nuevos
R inventarios de las  [resultados ylo justificaciones sobre las diferencias
bodegas a inventariar | de sobrantes o faltantes obtenidos.
1 Una vez presentada la justificacion de inventarios
——— por Parle de los respunsab_les de bqlznde:ga. e
chaia da Responsable realiza el acta de toma de inventario con el
Imventarios Asignado formato CL-FT-15 ACTA DE CIERRE DE

INVENTARIOS y el formato LD-FT-04 CONTROL
DE INWENTARIOS con los resultados finales.
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Responsables de
Bodega control de
inventarios de las

El Auxiliar de Bodega responsable enviara

archive a Direccidn Logistica con los nuevos

resultadas ywo justificaciones sobre las diferencias

bodegas a inventariar |de sobrantes o fallanies ablenidos.

Realizar Aclas de
cigdTe e

Responsable
Asignado

Una ver prasentada la justificacion de inventarios
por pare de los responsables de bodega, se
realiza el acta de toma de inventario con el
formato CL-FT-15 ACTA DE CIERRE DE
INWENTARIOS y o formato LD-FT-04 CONTROL
DE INWENTARIOS con los resultados finales.

Direcior d& Lagistica

Se debe analizar y revisar las justificacionas de la
toma del inventario

Realizar un informe por regional de estas
inconsistencia negativas o positivas dirigido a
Auditoria, Direccidn financiera, Sub Direccidn
Genaral y Gestion Hurmana

Auditoria

De acuerdo con el informe enviado v las
aprobaciones del Comilé de Gerendcia se
realizara los ajustes necesanos para conciliar los
saldos de existencias de las bodegas
comespondientes.

Se debe enviar correo alectrdnico con el
documento base del ajuste de invantario a los
responsables del comtrol de inventarios

Responsables de

Bodega control de

inventarios de las
bodegas a im/anlariar

Se debe enviar todos los registros de la
realizacidn del inventario ciclico yo genaral en
forma fisica y magnético firmados por los
responsables de cada bodega.

Realizar archivo de ; i i
| Asistente de Logistica Se debe organizar archivo por regional de todos
| los inventarios realizados aleatorios vy generales
¥
i Fin

Fuente: Control de inventarios 1ISO 9001 (LD-PR-06)
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Tal cual se evidencia en el procedimiento las actividades son manuales,
organizadas con la totalidad de almacenes en el pais, lo gestiona el asistente de

logistica reportando informes al director logistico y auditoria para sus respectivos
ajustes si se llegaran a presentar.

Para observar formato de conteos. Ver anexo (4)

Figura 5. 2 Ciclo control de inventarios

*Solicitud de o
primer conteo * Analisis de
de inventario inventario con
mediante matX|mod3
i - conteos de )
ﬁﬁ{}')"geéi-; *devolucion de acuerdo a -_Clerre d_e
SGC SIGN informacion diferencias inventario
SUPPLY S.A solicitada, presentadas mediante formato
(Asistenté dlllgenc!ando sean faltantes o (ac_—lnv) acta de
logistica - planilla digitada sobrantes inventario
Auxiliar de en excel (Asistentede (Asistente de
bodega (Auxiliar de logistica - Auxiliar logistica - Auxiliar
regional) bodega - de bodega) de bodega)
Asistente
logistica)

Fuente: autores del proyecto

llustracion basada en el proceso para la toma y control de inventarios, imagen 5.3
desarrollada por autores del proyecto.
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5.5Datos histdricos de pérdidas en la empresa SIGN SUPPLY

En la tabla 5.5 se presenta el valor en pesos de actividades deshonestas que se
estuvo ejerciendo por el personal de la empresa desde el afio 2012 hasta el
presente:

Tabla 5. 5 Informacién — actividades deshonestas

REGIONAL ANO VALOR PERDIDA
IBAGUE 2012 $36.000.000,00
CALI 2013 $9.117.000,00
BARRANQUILLA 2013 $17.000.000,00
MEDELLIN 2013 $5.500.000,00
CEDI COTA 2014 $32.000.000,00
BARRANQUILLA 2015 $27.800.000,00

TOTAL $127.417.000,00

Fuente: informe histérico 2015 departamento logistico

Grafica 5. 1 Resultado tabla 9.5

S 40.000.000,00
S 35.000.000,00

S 30.000.000,00

$ 25.000.000,00
$ 20.000.000,00
$ 15.000.000,00
$ 10.000.000,00

$ 5.000.000,00

$ 0,00

VALOR PERDIDA

W IBAGUE mCALI = BARRANQUILLA = MEDELLIN ©ICEDI COTA [1BARRANQUILLA

Fuente: informe histérico 2015 departamento logistico
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Como se evidencia en la recoleccién de datos durante los Ultimos cuatro afios es
visible el incremento de hurto que se realiza dentro de las instalaciones, sin
embargo esta informacion se obtiene a traves de auditorias internas gestionadas a
partir del afio 2012 por lo que en afios anteriores que la perdida también se
ejecutaba el valor asciende a 70, 000,000.00 segun informacion suministrada por
direccidn financiera.

5.6 Politica de inventarios

Tabla 5. 6 Rotacién de inventarios segundo Trimestre 2015

Ubicacion |~

Max. de Dias sin Mt ~

MNo. De Articulos =

Promedio de Dias sin Moy =

Valor |-

COTA 1601 136 504 S 1.321.615.008
ZOMNA FRAMNCA 227 8 185 S 228.0688.918
BOGOTA- PRINCIPAL 1601 65 559 S 74.144.420
MEDELLIN 1447 57 3ij2 S 20.565.417
BARRANQUILLA 1126 43 332 S 20.277.894
CALI 6e3 38 266 S 17.838.961
IBAGUE 1601 48 409 S 15.398.438
PEREIRA 935 9 343 3 6.783.422
BUCARAMANGA 1601 12 519 S 5.455.630
TOBERIN 230 3 211 5 811.435
Total 1601 439 437 $ 1.711.159.602
Otras Ubicaciones 1601 926 918 % B28.115.048

Total General

$ 2.539.274.650

Fuente: informe trimestral rotacién de inventario nacional (departamento de logistica) generado

por Direccidn logistica.

El informe presentado en el segundo trimestre del afio 2015 evidencia la cantidad y
dias promedio de articulos de lento movimiento y el valor que genera a la compafia
su almacenamiento de acuerdo al costo de compra.

Una compafiia donde sus ventas mensuales son menores a la cantidad en pesos
del inventario en almacenamiento, preocupa aun la gestién comercial respecto a los
articulos con lento movimiento.
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5.7 Almacenamiento

El centro de distribucion que es donde se concentra y recibe la mayor cantidad de
producto tal como su nombre lo indica también es el centro de acopio cuenta con 7
racks segun norma internacional, donde almacena las siguientes cantidades:

Tabla 5. 7 Unidades por categoria

Materiales 696
Maquinas 54
Tintas 119
Especiales 106
TOTAL 975

Fuente: informe de existencias nacional julio 2015

5.8 Layout

SIGN SUPPLY, cuenta 7 racks segun normas internacionales donde se almacena
la mayor parte de sus referencias, sin embargo por las dimensiones fisicas en la
categoria de maquinas se almacena como arrume negro.
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Figura 5. 3 Plano CEDI Cota

C ) ( ) C J

Fuente: autores del proyecto

Clasificacion por racks

A: vinilos

B: tintas y vinilos

C: banner

D: banner y plotter

E: banner y laminas

F: banner, producto de grupo empresarial
G: producto grupo empresarial

La ubicacién de productos se realiza semanalmente de manera manual a través del
formato interno. Ver anexo (5) con el fin de facilitar la ubicacion al momento del
picking.
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La actividad es realizada con 6 auxiliares de bodega para cada pasillo que utiliza 2
horas 0 menos para la actualizacion en planilla y 1 auxiliar de operaciones quien
se encarga de digitar la informacion.

A continuacién estado actual en bodega

Figura 5. 4 Imagenes CEDI Cota

Fuente: autores del proyecto
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5.9 ANALISIS INTERNO

A través de la aplicacion de Google drive para la creacion de encuestas enviado por
correo electronico, se genera una serie de preguntas a una muestra de 12

colaboradores de una poblacién de 20 personas en el departamento de logistica.

Con el fin de identificar si la operacion diaria cumple con los requisitos necesarios
para la competitividad comercial y la satisfaccion con la tecnologia actual.

5.9.1 Encuestas

Tabla 5. 8 Preguntas de satisfaccion

NIVEL DE SATISFACCION

Sl

NO

¢considera que la actual tecnologia le es util para obtener a informacion?

¢la carga de trabajo es equilibrada?

¢laactual tecnologia le brindainformacion precisa y confiable?

¢el sistema actual le facilita la toma de inventarios?

¢considera que la organizacion realiza prondsticos adecuados con el fin de abastecer la demanda del cliente?

¢opera usted mas de un tipo de producto?

¢la organizacion realiza trazabilidad al producto?

1
2
3
4
5écree usted que el almacen tiene espacio disponible y suficiente para los productos?
b
7
8
9

¢realizan asignaciones automaticas de posiciones?

10(¢trabaja con mas de un cliente?

11[estaria dispuesto a migrar a una nueva tecnologia

12|cuales serian las razones por las que desearia migrar de tecnologia

13|nombre algunas herramientas tecnoldgicas que considera seria (til para su operacidn

14|califique el servicio del sistema actual ( siendo 11 calificacion mas bajay 5lamas alta)

Fuente: autores del proyecto
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Figura 5. 5 Encuesta Google drive en linea

Encuesta

Encuesta de satisfaccion con la tecnologia actual

*Obligateric

Nombre *
Primero apellidos, luego nombre
,

| |
—

;considera que la actual tecnologia le es qtil para obtener la informacion?

© SI
() NO

¢la carga de trabajo es equilibrada?
@ si
r\;_. NO

¢la actual tecnologia le brinda informacién precisa y confiable?
@ Si
© NO

Fuente: autores del proyecto
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5.9.1 Resultados de indagacion

Muestra: 12 Colaboradores como cantidad representativa de la poblacion

Poblacion: 15 colaboradores involucrados con el departamento de logistica

Nn= muestra

N=15

Ecuacion 5. 1 Muestra estadistica

N-Z*-p-(1-p)

N (N—1)-e“+Z%p-(1-p)

Z= desviacion 1.645

e= margen de error

p= proporcion 50%

maximo 5%

Tabla 5. 9 Personal encuestado SIGN SUPPLY

Marca temporal ﬂ

9/24/2015 14:04:37

Nombre

Bejarano Tomas

Cargo -
Director logistico

9/23/2015 16:21:21

Delgado Wilson Alejandro

Director logistico

9/23/2015 16:41:36

Ramirez Jorge Eduardo

Aucxilar de bodega e inventarios

9/23/2015 17:15:24

Tarazona Clara

Asistente de facturacion

9/23/2015 17:30:50

Ospina Mario Alexander

Auxilar de bodega e inventarios

9/24/2015 8:56:54

Ramirez Cesar

Controlador comercial

9/24/2015 12:00:44

Forero John Jairo

Auxilar de bodega e inventarios

9/26/2015 12:22:12

Patarroyo Betancur Julian

Auxilar de bodega e inventarios

9/27/2015 14:26:22

Ortega Bravo Marly

Asistente de facturacion

9/27/2015 16:16:15

Castro Fabio

Asistente de calidad

9/27/2015 18:03:04

Perez Jazmin

Asistente de facturacion

9/28/2015 10:07:38

Toro Claudia

Asistente de facturacion
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Fuente: autores del proyecto

Se elige 12 colaboradores por su labor involucrada con el departamento de
logistica, por lo que se puede afirmar que las decisiones que se tomen de acuerdo
a dicha muestra favorecen notablemente a la operacion.

En las siguientes graficas se encontrara el resultado de las preguntas mas
significativas con el fin de analizar los datos obtenidos.

Grafica 5. 2 Primera pregunta - encuesta

Recuento de ;considera que la actual tecnologia le
es Util para obtener la informacion?

Fuente: aplicacion formulario google drive

El 58.3% de la muestra considera que el sistema actual favorece a la labor de su
trabajo caracterizandolo como dutil, sin embargo los colaboradores restantes es una
cantidad alta que no esta satisfecha.
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Grafica 5. 3 Segunda pregunta - encuesta

Recuento de ;la carga de trabajo es
equilibrada?

=
=

L]

:la carga de trabajo es equilibra...

0 25 5 75 10

Recuernto de ;la carga de trabajo es equilibrada?

Fuente: aplicacion formulario google drive

A esta pregunta 9 colaboradores afirman tener sobre carga de trabajo y tan solo 3
consideran que la labor la realizan de acuerdo a sus funciones. Por lo que se
evidencia que no se esta analizando la méxima capacidad de trabajo en el
departamento.

Grafica 5. 4 Tercera pregunta - encuesta

Recuento de ;la actual tecnologia le brinda
informacicn precisa y confiable?

Fuente: aplicacion formulario google drive
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Como se evidencia en la gréafica el 69.2% considera que la informacion que brinda
el sistema es confiable para el desarrollo de la operacién, en este caso la poblacién
restante debe identificar en que modulos su labor se ve incompleta.

Grafica 5. 5 Cuarta pregunta - encuesta

Recuento de ;el sistema actual le facilita
la torma de inventarios?

;el sisterna actual le facilita la to...

&

0 25 5 75 10

Recuento de ;e sistema actual le facilita la toma
de inventarios?

Fuente: aplicacién formulario google drive

8 colaboradores afirman que el proceso de inventarios se ve afectado por la
operacion del sistema y no agiliza los conteos mientras que el restante considera
ser eficiente.

Grafica 5. 6 Quinta pregunta - encuesta

Recuento de jcree usted que el almaceén tiene
espacio dispenible y suficiente para los product. ..

Fuente: aplicacion formulario google drive
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Un porcentaje alto para afirmar que el almacén notablemente evidencia la necesidad
de espacio con un 69.2%, por lo que el almacenamiento es el area al que se le debe
prestar mayor atencion teniendo en cuenta que desde alli se subdivide demas
actividades de la operacion y una excelente organizacion facilitaria la labor en el
proceso.

Grafica 5. 7 Sexta pregunta - encuesta

Recuento de ;eonsidera que la
organizacion realiza prondsticos adec. ..

sconsidera que la organizacionr...

0 25 5 7.5 10
Recuento de ;considera que la organizacion
realiza prondsticos adecuados con el fin de ab. .

Fuente: aplicacion formulario google drive

El abastecimiento de bodegas se realiza a través de forecast que facilitan el andlisis
y para 9 de los 12 colaboradores, la organizacién no esta realizando los pronésticos
de tal manera que se alcance a cubrir la necesidad de los clientes.

Grafica 5. 8 Séptima pregunta - encuesta

Recuento de :la crganizacidn realiza trazabilidad
al preducto?

Fuente: aplicacion formulario google drive
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El 76.9% afirma tener control del movimiento del producto, esto se realiza a través
del modulo de inventarios que facilita la ubicacion y estado del producto de manera
virtual mas no fisica.

Grafica 5. 9 Octava pregunta - encuesta

Recuento de ;realizan asignaciones
automaticas de posiciones?

MO

crealizan asignaciones automati...

0 25 5 7.5 10
Recuento de ;realizan asignaciones automaticas
de posicicnes?

Fuente: aplicacién formulario google drive

Un método de almacenamiento es la asignacion automatica de posiciones con el fin
de agilizar el tiempo de alistamiento de pedidos y la demora en esta actividad es
precisamente la falta de conocimiento las ubicaciones de los productos, de alli que
9 colaboradores afirmen no obtener este método automatizado.
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5.9.2 Retroalimentaciéon del departamento

Las necesidades que precisa el departamento, se resumen en la siguiente tabla.

Tabla 5. 10 Pregunta trece - encuesta

¢cuales serian las razones por las que desearia migrar de tecnologia?

Informacion precisa, optimizacion de espacio en almacen

Calidad en la informacion
En el debido momento, la tecnologia actual sera superada, por una nueva. En ese
preciso momento la actual tecnologia sera obsoleta.

nuewvos programas mas avanzados ,mejoramiento continuo u otras alternativas logisticas

el actual es insuficiente, y poco competitivo

mas confiabilidad mejor desempefio

Descubrir nuevas experiencias y comprobar si es viable y veras

conocimiento de otros sistemas

capacitacion de nuevas tecnologias en el campo

confiabilidad en la informacién

Fuente: recopilacidon encuesta - autores del proyecto

El resumen de estas razones evidencia que la tecnologia actual no cumple con las
expectativas para el mejor desarrollo en la cadena de abastecimiento, informacién
no precisa, no confiable y poco competitiva son motivos por los que los mismos
colaboradores afirmar la necesidad de cambiar o mejorar el sistema actual.
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Tabla 5. 11 Calificaciéon del sistema

CALIFIQUE EL SERVICIO DEL SISTEMA ACTUAL

siendo 1 la calificacién mas baja y 5 la mas alta

Informacién confiable y precisaﬂ facilidad para ejecutar la Iaborn comunicacién con otros proceso

N
w
[y

N O | OO |k W N W W
N W o o w | Jw N |~ W
W N | oW W W N o N

w
J

40 37 TOTAL

3,08 3,33 3,08 PROMEDIO

Fuente: recopilacidon encuesta - autores del proyecto

El promedio de respuestas brindadas acerca del nivel de satisfaccion tiende a 3 en
todas las categorias, calificacion que se da para indicar que el servicio del sistema
actual es aceptable, es decir cumple con algunas funciones para la operacion
logistica pero no completamente para obtener informacion confiable, mejoramiento
continuo conjunta con otros procesos, reduccion de tiempos/movimientos y
optimizacion de espacio.

Para observar preguntas restantes. Ver anexo (6)
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5.10 ANALIZANDO HERRAMIENTAS

Luego de observar detalladamente los requerimientos del almacén y la operacion
diaria, es necesario sugerir la herramienta que controle inventarios y a su vez
optimice el resto de procesos; Por este motivo se analiza la posible implementacion
de cada herramienta buscando aquella que por sus beneficios y caracteristicas se
acomoda a la operacion logistica de SIGN SUPPLY.

5.10.1 ERP (planificacion de recursos empresariales)

SIGN SUPPLY cuenta con un sistema ERP ya instalado que facilita la comunicacién
entre procesos, sin embargo el médulo de inventario para el departamento de
logistica es muy limitado dado a que no registra o separa de existencias reales
aguellos articulos en transito.

Es decir, referencias en alistamiento que son destinadas para abastecer bodega y
envio de pedidos, por lo que a menudo se presentan inconvenientes con el
departamento comercial.

Figura 5. 6 Mddulos ERP Softland

flll
=Yy ravoritos
e
g_.m&lm

| Contabddad General

2 Cuentas por Cobear
) Cuentas por Pagar
171 Control Bancark

u_j Actives Figes I\
6 Caja Chica I‘

s Ivestarios

Softland "}

HRGLLN :Il
Fuente: autores del proyecto

El proveedor puede complementar el modulo y capacitar nuevamente al personal
por un costo exequible, sin embargo tan solo garantiza la informacioén virtual mas no
fisica.
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Esto soluciona el inconveniente tan solo en un 2%, y dado que la mejor opcion es
robustecer el modulo y no adquirir un nuevo proveedor para el desarrollo segun
requerimientos por costos, aun no satisface las necesidades para el almacén.

Tabla 5. 12 Cotizacién — ampliacion ERP

DESCRIPCION VALOR
Requerimientos (visita de inspeccidn) -

Ampliacion de modulo (Inventarios) 500.000

Capacitacion (5 colaboradores minimo) 120.000

Valor neto 630.000

VA 100.200

Total 730.800

Fuente: autores del proyecto — Softland

5.10.2 Identificacidén por codigo de barras

Para ser parte de la comunidad que maneja un sistema estandar, GS1 Colombia
ofrece el servicio brindando el nUmero para la identificacion de articulos, este le
permitird a la organizacion administrar su cédigo no obstante debe adquirir la
infraestructura tecnoldgica necesaria para ejecutarlo.
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Tabla 5. 13 Tarifas de adquisicion por paquete de codigos

Serv.icios GSLColombia CUOTA DE ACCESO
Tarifas ano 2015 AL SISTEMA*

ver tabla aqui

Colombia

SERVICIO IDENTIFICACION

SERVICIO IDENTIFICACION**

Peso variable

Paquetes por cantidad GTINs y/o GLNs por 99 afios Servicio con renovacién anual

Valor tnico por cédigo**

Cantidad Precio unitario Precio Total $3.284.649,20 )
1 $ 60.249,60 $ 60.249,60 =

10 § 5679740 § 567,978, B o oot
50 $55.751,80 $ 2.787.590,00 Servicio con renovacién anual
100 $54.544,7 $ 5.454.471,60 | Valor nico por codigo**
250 $53.555,20 $ 13.388.800,00 L $ 289.951,30

500 $49.998,50 $ 24.999.400,00

O IDENTIFICACION

750 $45.501,00 $34.125.750,00

1.000 S 36.400,z0 5 36.400.800,00 Servicio con renovacioén anual

10.000 $6.014,50 $ 60.145.000,00 Valor tinico por cédigo**

Méas de 100.000 $ 84.139.194,00 $322.168

*Esta tarifa fue modificada a partir de! primero de enero segun los activos de su organizacion
**Estos valores no incluyen el IVA del 16%

Fuente: tarifas pagina web GS1 Colombia

La primera opcion es la adquisicion de cédigos de acuerdo a la cantidad de
referencias con las que se cuenta y se desea identificar, para el caso de SIGN
SUPPLY que cuenta con 975 referencias su costo inicial sin contar equipos
tecnoldgicos es de:

$ 36.400.800 Costo vitalicio
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Tabla 5. 14 Tarifas de adquisicion segun activos

Rango de Activos Valor Cuota de Acceso Valor Cuota de Acceso al
MM de $ en Activos Totales al Sistema GS1 (SMLV) Sistema GS1 (Pesos Colombianos)
De0a99 0,08% $51.546,88
De10a249 0,16% $103.093,76
De25a49,9 0,28% $180.414,08
De50a99,9 0,44% $283.507 84
De 100a249,9 0,73% $470.365,28
De 2502 499,9 1,14% $734.543 04
De 500 a749,9 1,62% $1.043.824,3
De 7502999,9 2,44% $1.572.179,84
De 1000 a 2499,9 3,57% $2.300.279,52
De 2500 a 4999,9 4,87% $3.137.916,15
De 5000 a 9999,9 6,49% $4.181.740 64
Mas de 10000 8,93% $5.753.920,48

Fuente: tarifas pagina web GS1 Colombia

Para el acceso al sistema GS1 facilita la opcién de administracién de codigos con
renovacion anual segun activos totales reportados al momento de la vinculacion,
siendo asi esta opcion el costo sin contar nuevamente equipos tecnoldgicos es de:

$ 1.572.179 renovacion anual
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5.10.3 WMS (sistema de administracion de almacenes)

Red Prairie, considerada por el Grupo Gartner “como uno de los mejores WMS del
mundo, junto con Manhattan, es proveedor del operador logistico Almaviva, de
amplia cobertura en Colombia”. (HERNANDEZ, 2011)

Teniendo presente esta sugerencia se dio a la busqueda del proveedor Netlogistik
que opera Red Prairie y efectivamente ofrece beneficios logisticos para la operacién
diaria de SIGN SUPPLY.

B RedPrairie

Tabla 5. 15 Errores y soluciones en SIGN SUPPLY

Falencias encontradas Soluciones con Netlogistik
producto recihido de importacion apilado enlos muelles  |cubre las etapas de almacenamiento (recepciondeposito,despacho)
fata de criterio para organizar la mercancia disminuye los tiempos
espacio de almacenamiento desaprovechado optimizalos recursos
perdida de tiempo buscando productos para alistamiento {reduce costos de operacion

Fuente: autores del proyecto

Funcionamiento:

» La mercancia se recibe en el CEDI.
» Cada producto serda identificado con un cédigo Unico, asociado a todas sus

caracteristicas lo que permitira la trazabilidad en almacén.

= Control de producto por radiofrecuencia

» Asignacion automética mas conveniente en el almacén optimizando tiempo
y calidad de movimientos.

= Al momento de alistar indica cual producto mover, teniendo en cuenta la ruta
mas efectiva para movilizarlo rapidamente.

= Adaptable a todo tipo de operacion.

= Toma de inventarios hasta tres conteos con ajustes automaticos para reducir
el margen de error operativo.

= Amplia variedad de informes.

= Conexion con ERP
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El funcionamiento expuesto telefonicamente por el ingeniero Alvaro Diaz consultor
de Netlogistik, brinda informaciéon de una manera muy amplia el trabajo que se
puede efectuar inicialmente en el CEDI, ofreciendo un completo desarrollo de la
tecnologia donde su implementacion se ejecuta aproximadamente en 6 meses.

Tabla 5. 16 Cotizacion WMS gama media (30 000 dolares)

DESCRIPCION VALOR

Licencia $55.727.554.00

Mantenimiento soporte |-
consultoria $37.151.702,00

TOTAL $92.879.256,00

Fuente: Redprairie

Incluye: identificacion mediante codigo de barras, conexion radiofrecuencia,
recursos tecnolégicos, software y acompafiamiento continuo.

El sistema de administracion de almacenes trabaja conjuntamente con las
tecnologias anteriormente mencionadas (ERP e identificacién con codigo de barras)
considerandose como un sistema completo que tan solo al leer sus caracteristicas
y funcionamiento soluciona los inconvenientes logisticos.

63



Herramienta elegida: WMS

Dado a sus beneficios en costo, tiempo y optimizacion de procesos, WMS o sistema
de administracién de almacenes cumple con los requerimientos necesarios para el
logistica en SIGN SUPPLY,
implementacion traduce alta productividad, sélido retorno sobre la inversion e

mejoramiento continuo de

inventarios confiables.

Considerando estos beneficios y posterior a la investigacion del sistema, se sugiere

6. RESULTADOS

la operacion

los posibles cambios de mejoramiento para el CEDI.

= Retorno a la inversion

Tabla 6. 1 Amortizacién (sistema de cuota fija o amortizacion simple)

I 0,000%

DEUDA 92.879.256 cuota

n 12 ($7.739.938,00)

N° ~ | cuoTA ~ | INTERES |~/ AMORTIZACION |~ |SALDO - DEUDA -
0 0 0 $0 $92.879.256
1 $7.739.938,00 S - $7.739.938 $85.139.318
2 $7.739.938,00 $ - $7.739.938 $77.399.380
3 $7.739.938,00 S - $7.739.938 $ 69.659.442
4 $7.739.938,00 $ - $7.739.938 $61.919.504
5 $7.739.938,00 - $7.739.938 $ 54.179.566
6 $7.739.938,00 $ - $7.739.938 $46.439.628
7 $7.739.938,00 $ - $7.739.938 $ 38.699.690
8 §7.739.938,00 $ - $7.739.938 $ 30,959,752
9 §$7.739.938,00 $ - $7.739.938 $23.219.814
10 $7.739.938,00 5 - $7.739.938 $15.479.876
11 $7.739.938,00 S - $7.739.938 $7.739.938
12 $7.739.938,00 5 - $7.739.938 50

SIGN SUPPLY cuenta con un presupuesto para proyectos desde el afio 2013 por
$ 200.000.000 segun informacion suministrada por direccion financiera, valor que

hasta la fecha no ha sido utilizada.
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En la tabla 6.1 se observa la cantidad de cuotas sin interés dado al activo que se
tiene para obtener el proyecto, si se desea utilizar el valor de la implementacion para
los 12 meses siguientes la empresa ha recobrado el valor invertido.

= Optimizacion de espacio

Figura 6. 1 Plano modificado CEDI

F Almacenamiento de maquinas

Area de

A B C D E Alistamiento

C D) ( ) (

Fuente: autores del proyecto

Dado a que las dimensiones de las maquinas no permitian su almacenamiento y
estas eran ubicadas en los pasillos a su vez afectando el espacio para la ubicacién
de producto, se sugiere retirar el rack (G) en la parte superior, instalando un rack
con menor dimension dejando el espacio suficiente para el almacenamiento de
maquinas como arrume negro.

Adicional se habilita el espacio de alistamiento de pedidos y abastecimiento a
bodegas regionales donde se encontraba el rack (F), permitiéndole al personal tener
el flujo de movimiento disminuyendo tiempos y accidentalidad.

65



= Nivel de accidentalidad

De acuerdo a la resolucion 02400 de mayo 22 de 1979 “Normas sobre vivienda,
higiene y seguridad en los establecimiento de trabajo” En el titulo VI

Articulo 218: Los locales de trabajo, los pasillos y patios alrededor de las
edificaciones, los patios de almacenamiento y lugares similares, deberan
mantenerse libres de basuras, desperdicios y otros elementos susceptibles de
encenderse con facilidad.

Tabla 6. 2 Estadistica de lesiones ultimos 4 afios

ANO CANTIDAD CAUSALES DIAGNOSTICO

2012 7 caida de niveles en racks-golpe con herramientas [ematomas

2013 2 caida de objetos desprendidos ematomas

2014 5 golpe con herramientas -caida de niveles en racks |dislocacién de tobillo

2015 3 caida de niveles en racks lesion mangito rotador
17

Fuente: autores del proyecto

En la tabla 6.2 se observa las lesiones que han sufrido los auxiliares de bodega en
el centro de distribucion los dltimos cuatro afios, generando sobre costos por
incapacidad a la empresa.

WMS ofrece la reduccion de accidentalidad en un 60%, por mala ubicacion de
mercancia y herramientas en bodega liberando espacio en pasillos como se observa
en la figura 6.1.

Por lo que el resultado anual de accidentalidad es de 7 unidades.
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=  Control de inventarios

Figura 6. 2 toma de inventarios WMS - Redprairie

Fuente: Redprairie

En la figura 6.2 se muestra de manera ilustrativa el sistema Netlogistik que permite
la toma de inventarios con hasta tres conteos generando ajustes automéaticos para
reducir el margen de error operativo y mantener el stock actualizado.

Para el control exacto WMS ofrece, una exactitud y seguridad de inventario en un
90%, disminuyendo de esta manera actividades deshonestas, resumen en la

siguiente tabla.

Tabla 6. 3 Exactitud de inventario

TOTAL HURTOS $127.417.000,00
EXACTITUD 90% EN INV. $114.675.300,00
DISMINUCION $12.741.700,00

Fuente: autores del proyecto
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Generacion de inventarios

Figura 6. 3 Flujograma proceso de inventario modificado

WIMS venfica
diferencias

WMS verifica
diferencias

Fuente: autores del proyecto

La implementacion de WMS elimina la actividad de digitacion y reconteos por
separacion de productos listos para pedidos, agilizando la toma de inventarios y
suprimiendo el error humano, garantizando inventarios exactos de unidades en
sistema y fisicas dado a que el mismo indica las ubicaciones por producto.
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7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La implementacion WMS en SIGN SUPPLY facilita la competitividad en el mercado
accediendo a posibilidades de valor agregado que finalmente satisfacen al cliente,
disminuyendo errores en entrega de pedido en un 2% que se verd reflejado en el
indicador mensual (entregas satisfechas).

El manejo y utilizacién éptima de espacio aumenta la productividad y capacidad de
trabajo del recurso humano, mejorando la distribucién del espacio en CEDI en un
80%, evitando arrume negro de mercancia por importacion recibida cerca muelles.

Por otro lado se reduce la accidentalidad en un 60%, con un promedio de 7
afectados por afo.

La clara identificacion del stock disponible en almacén mejora a la planificacion de
prondsticos de compra y disminuye el error por devoluciones de producto, para
llegar a estos resultados.

Se propone la utilizacion del presupuesto de proyectos para la ejecucién e
implementacion del sistema con un retorno a la inversion de 12 meses si se llegara
a financiar la nueva tecnologia con el proveedor.

Por ultimo y dando cumplimiento con el objetivo del presente proyecto se busca
evitar las actividades deshonestas dentro de la organizacion, reduciendo a su vez
el valor en pesos de lo hurtado con una exactitud en inventario del 90%, ofreciendo
garantia de seguridad desde el inicio de la implementacion.

WMS es un método integral que trabaja con tecnologias existentes considerandose
como un sistema completo pero con funcionamiento robusto que soluciona los
inconvenientes logisticos, en especial cuidado con la toma de inventarios.

Se sugiere retirar el rack G, ubicando uno nuevo con menor dimensioén para habilitar
el espacio a materiales de producto empresarial y aumentar el espacio para
maquinas de alto volumen, se recomienda robustecer el médulo de inventarios
mediante el sistema propuesto y lograr el control diario con toma de inventarios
ciclicos a las bodegas regionales.

Por estos motivos y demas beneficios de automatizacion en almacenes, la cadena
de abastecimiento mejora notablemente la ejecucion de sus actividades dentro de
la operacion y como consecuencia busca fidelizar el cliente.
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ANEXO 1

Cuadro comparativo

*incluye no solo los costos del software, sino
, . también la implementacion, la capactacion, &l
Planificacion de Recursos *Eluso de una base de datos comun P . P
. o L ) soporte y la configuracion, entre otros
Empresariales o ERP -gn ingles, *La consistencia y exactiud de los datos|, .
. . . ) Las operaciones de la empresa se pueden ver
Enterprize Resource Planning *Evita redundancia de datos y . )
. o . afectadas, ya que la implementacion de un
ERP pueden intervenir sequn la DpEraciones . I
) o p , , sistema ERP es un proceso intensivo,
necesidad y los objetivos de la  Reduccion deltiempo de ciclo y de . .
Algunas personas realizan muchas de las
empresa desde el mercadeo y la entrega . ]
L T . L , tareas automatizadas por el ERF; por eso, la
administracion del servicio al cliente  |* Comercio electronico y e-business - . .
habilidad v el entrenamiento deben ser efectivos
para evitar inconsistencias en el sistema.
Herramienta mas utiizadas para
hacer el sequimiento de log productos . .
—— denga i distrihuciﬁnputiliza " * Netodo de Lectura, los lectores opticos de
nteracionalmente para s ' * [dentifica las unidades Ingisticas con las |codigo de barra requieren una verificaciin
_ denfificacion de mercancias en caracteristicas asociadas a éstas vizual directa.
CODIGO DE BARRAS entornos logistcos. ara poder *Garantiza la trazabilidad v sequimiento  |* Velocidad de Lectura
ransi Ings datnslrzlat'r'.fis 3 Ios del producto a lo largo de toda I cadena |* Durabilidad, dependen del adhesivo que las
, de suministro. mantiene intactas y pegadas a un tem £
productos de una forma comun Costo
todos los agentes de la cadena de
suminigtro.
* llevar un control exacto y en tiempo real i
(Warehouse Management System) o de I oDeraciin * analizar detalladamente la naturaleza de su
sistemas de administracion de , P , empresa, sus exigencias y sus prioridades
o *incrementar la velocidad de las Iy .
VINS almacenes, una herramienta virtual transacciones , |logisticas
que funciona en tiempo real para L » Impacto potencial en aumento de la eficiencia
- - visihilizar los movimigntos en la bodega |, L
optimizar los procesos logisticos en |, ol 46 0b Experiencia y reconocimiento del proveedor del
Ins almacenajes. i manui ¢ D 8 WNS en el mercado.
* muestra su ubicacion
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Formato pedido sugerido

ANEXO 2

ANEXO 2

SIGN SUPPLY SA

CODIGO: LD-FT-10

PEDIDO SUGERIDO COMPRAS INTERNACIONALES VERSION: 01
Rotacion Mensual Promedio Visual de inventario (# de periodos)
Proveedor Codigo del articulo | Descripcién | Inventario Actual Zona Franca Transito Importacién | ventario actual+Zona Franca+Transito | Forcast Comercial Total Sugerido Observaciones

ultimos 4 meses

de importacion




Reposicion de stock

ANEXO 3

ANEX03
SIGN SUPPLY SA CODIGO: LD-FT-03
REQUISICION DE PRODUCTOS VERSION: 02
A Regional Solicitante Requisicion elaborada por:
27/03/2015
Solicitud Requerimiento Regional 0 Bodega Validacion y Despacho del Requerimiento
o |eadi . I  |EXISTENCIAS| Cantidadd |Existencias| Rotacion | Cantidad a h 4 .
N° |Codigo Referencia Descripcion de Producto Categoria CEDICOTA| Solicitada| Regional Mensual Enviar Peso Unitario Peso Total UBICACION Observaciones
v v v v v v v v v v
1 [001-001-001-000015 |4779 VINILO STARCAL INTERMEDIO SILVER VINLO 1300)
2 ]001-001-001-000028 (8066 VINILO STARCAL INTERMEDIO AZUL VINLO 1200)
3 001-001-002-000003 [2015 VINILO STARCAL OPACO ROJO VINLO 450
4 ]001-001-002-000005 _ [2018 VINILO STARCAL OPACO NARANJA VINLO 350)
5 001-001-002-000008 _[2032 VINILO STARCAL OPACO AMARILLO VINLO 250)
6_001-001-002-000012 _[2042 VINILO STARCAL OPACO VERDE VINLO 1150)
7_]001-001-002-000013 [2044 VINILO STARCAL OPACO VERDE VINLO 100
8 001-001-002-000015 _[2047 VINILO STARCAL OPACO VERDE VINLO 450)
9 |001-001-002-000016 _[2052 VINILO STARCAL OPACO VERDE VINLO 850)
10 001-001-002-000019 _[2056 VINILO STARCAL OPACO AZUL VINILO 850)
11 001-001-002-000020 {2062 VINILO STARCAL OPACO AZUL VINLO 400
12 001-001-002-000021 _[2063 VINILO STARCAL OPACO AZUL VINLO 50
13 001-001-002-000022 _[2064 VINILO STARCAL OPACO AZUL VINLO 2400
14 001-001-002-000023 {2065 VINILO STARCAL OPACO AZUL VINILO 2450)
15 001-001-002-000027 {2072 VINILO STARCAL OPACO NEGRO VINILO 1600)
16 001-001-002-000029 {2074 VINILO STARCAL OPACO GRIS VINILO 1950)
17 ]001-001-002-000032 {2092 VINILO STARCAL OPACO MORADO VINILO 1150)




ANEXO 4

Formato control de inventario

ANEXO 4
SIGN SUPPLY S.A. CODIGO: LD-FT-04
CONTROL DE INVENTARIO VERSION: 01

P , N R e Existencia Fisica |Existencia Fisica . . . e .
Codigo Articulo Descripcion Existencia Sistema Apto No apto Diferencias Observaciones/Justificaciones

Por medio de la presente acta se hace constar la toma fisica de inventario, realizada en la bodega (Codigo y Nombre de la bodega) a cargo de (Nombre completo y cargo del responsable de
bodega) con CC xxxxxx de xxxxxx; con la supenisioén de (indicar nombres, apellidos y cargo Coordinador Regional) la cual se realizo en los dias DD/MM/AA.

El responsable de bodega, debera dar las justificaciones correspondientes a las diferencias encontradas, a mas tardar 3 dias habiles de la realizacion de toma fisica de inventarios.

Nota: de no recibir respuesta o justificacion valida sobre las diferencias denominadas como faltantes en los tiempos establecidos, se realizaran descuentos a cargo del auxiliar de bodega responsable y
coordinador regional responsable.

Firma Auxiliar de Bodega Responsable Firma Coordinador Regional Responsable




Lay out pesos — CEDI cota

ANEXO 5

ANEXO 5
. .| Existencia : e
Caddigo Articulo Descripcion Ubicacién Peso SALDO E’x.|s19nC|a Fisica No | Diferencias Observaciones/Justificacion
ACTUAL |Fisica Apto apto es

001-001-003-000005 6815 VINILO TRANSLUCIDO NARANJA A0103 19,5 900

001-001-003-000006 6818 VINILO TRANSLUCIDO MAGENTA A0103 19,5 400

001-002-002-000023 VINILL.G. LD2700G X 1.37 MATE A0104 16,2 2000

001-001-002-000015 2047 VINILO STARCAL OPACO VERDE A0204 9,5 600

001-007-015-000046 MATERIALES BASE MAGNETICA PARA PELICULA DE ACERO B0901 54 300

001-003-002-000018 FRONT BANNUX 1.22 7 0ONZAS MATTE B0903 28 950

001-005-003-000026 STAR FLEX0.92 X50 B0903 32 50

003-002-030-000007 PELICULA DE LAMINACION 3D VD803 1.52 x50 B0904 23 1550

001-005-003-000032 STARFLEX SF-610 18 ONZ 1.52 X 50 B1001 52 2750

001-006-001-000052 BACK LITE FLEX X 1.22 15 ONZAS GLOSSY HSB5050 500x500 C0203 32

002-010-030-000001 MAQUINA 3D SUBLIMATION VACUUM PRESS A3 SIZE 110V C0204 24 4

001-003-009-000006 BANNUX 15 ONZ 1.84 DOBLE CARA C0301 56,5 1800

001-003-004-000020 FRONT BANNUX 2.02 7 ONZAS SGX 75 C0302 47

001-004-004-000053 FRONT L.BANNUX 1.5212 ONZAS SG HSF530 C0303 35 3200

001-004-004-000053 FRONT L.BANNUX 1.5212 ONZAS SG HSF530 C0304 35 8600

001-004-002-000069 FRONT L. BANNUX 2.02 10 ONZAS SEMI-MATTE 500X500 BLOCK OUT GLP024 D0701 35

001-002-002-000046 VINILO BOTH SIDE IT P532 0.915 X 50 D0702 16,4 150

001-002-001-000066 VINILARLON BLANCO DPF 500 GLOSSY 1.37 X 50M D0703 19,3 1550

001-002-002-000054 VINILO KAPKO AUTOADHESIVO CLEAR HT901 1.06 X 50 D0704 16 2400

001-006-001-000061 BACK LITE FLEX X 5.02 15 ONZAS GLOSSY HSB5050 500x500 D0801 158,5 300

001-002-001-000007 KAPKO ET-BACKLIT 152 X 50 M D0803 26,9 1450

002-010-028-000008 PLANCHA MAX-20 CLAM AUTO PRENSA AL CALOR CON GY-06 CONTROLLER 40X50CM@& D0804 55 11




Encuesta

ANEXO 6

ANEXO 6

¢cconsidera que la actual tecnologia le es

¢la carga de trabajo es

Marca temporal | - |

Gtil para obtener la informacién?

equilibrada?

9/24/2015 14:04:37|Bejarano Tomas Director logistico NO NO
9/23/2015 16:21:21|Delgado Wilson Alejandro Director logistico NO NO
9/23/2015 16:41:36|Ramirez Jorge Eduardo Aucxilar de bodega e inventarios |SI NO
9/23/2015 17:15:24|Tarazona Clara Asistente de facturacién Sl Sl
9/23/2015 17:30:50|Ospina Mario Alexander Aucxilar de bodega e inventarios |SI NO
9/24/2015 8:56:54|Ramirez Cesar Controlador comercial Sl NO
9/24/2015 12:00:44|Forero John Jairo Auxilar de bodega e inventarios |SI NO
9/26/2015 12:22:12|Patarroyo Betancur Julian Auxilar de bodega e inventarios |SI NO
9/27/2015 14:26:22|Ortega Bravo Marly Asistente de facturacion Sl Sl
9/27/2015 16:16:15|Castro Fabio Asistente de calidad NO NO
9/27/2015 18:03:04|Perez Jazmin Asistente de facturacién NO NO
9/28/2015 10:07:38|Toro Claudia Asistente de facturacion NO Sl




Encuesta

ANEXO 6

¢la actual tecnologia le brinda informacién precisa y ¢el sistema actual le facilita la toma de
confiable? inventarios? [~
Sl NO
Sl Sl
Sl Sl
NO NO
SI Sl
Sl NO
SI Sl
S NO
NO NO
Sl NO




Encuesta

ANEXO 6

¢cree usted que el almacén tiene espacio disponible y suficiente para los ¢considera que la organizacion realiza pronésticos adecuados con el fin de
productos? abastecer la demanda del cliente?

NO NO
NO Sl

NO NO
Sl NO
Sl NO
NO NO
Sl Sl

NO NO
NO NO
Sl NO




Encuesta

sopera usted mas de un tipo de

ANEXO 6

¢la organizacion realiza trazabilidad al

SI SI
Sl NO
Sl Sl
NO SI
NO SI
Sl NO
Sl SI
Sl SI
Sl Sl
SI SI
Sl NO




Encuesta

ANEXO 6

Jrealizan asignaciones automaticas de Jtrabaja con mas de un iestaria dispuesto a migrar a una nueva
posiciones? [~ cliente? [~ tecnologia?
NO Sl Sl
Sl Sl Sl
NO Sl Sl
NO Sl Sl
NO Sl Sl
Sl Sl Sl
Sl Sl Sl
NO Sl Sl
NO SI Sl
NO Sl Sl




Encuesta

ANEXO 6

¢cuales serian las razones por las que desearia migrar de tecnologia?

Informacion precisa, optimizacion de espacio en almacen

nombre algunas herramientas tecnoldgicas que considera seria util para su
operacion

Calidad en la informacion

MODULO DE INVENTARIO,MODULO DE SEGUIMIENTO DE PEDIDO,PESOS DE LOS

En el debido momento, Ta tecnologia actual Sera superada, por una nueva. En ese
preciso momento la actual tecnologia sera obsoleta.

un programa para la lectura de cédigo de barras, con el cual se facilite el proceso de rec

nuews programas mas avanzados ,mejoramiento continuo u otras alternativas logisticas

PROGRAMAS COMO SAP. BRINDA CONFIABILIDAD Y SEGURIDAD.

el actual es insuficiente, y poco competitivo

mas confiabilidad mejor desempefio

LECTORES, SOFTWARE, ORGANIZACION.

Descubrir nuevas experiencias y comprobar si es viable y veras

Internet; nuevos software,

conocimiento de otros sistemas

modulo de inventario mas robusto

capacitacion de nuevas tecnologias en el campo

confiabilidad en la informacion
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Encuesta

ANEXO 6

CALIFIQUE EL SERVICIO DEL SISTEMA ACTUAL

(siendo 1 la calificacion mas baja y 5 la mas alta)

Informacién confiable y precisa facilidad para ejecutar la labor

comunicacién con otros proceso

S

= = | -

2 3 4

2 3 1

3 3 2

3 4 5

2 2 2

3 3 3

1 4 3

5 3 3

5 5 5

4 5 4

5 3 2

2 2 3
37 40 37 TOTAL

3,08 3,33 3,08 PROMEDIO
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