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GLOSARIO

APICS: Asociacion para el Control de la Produccion y los Inventarios.

CILINDRO: Cilindro de grandes dimensiones (rollo urdimbre) que sirve para colocar
hilos paralelos sobre este. Estos cilindros son colocados tanto en telares como
urdidoras.

PALLETS: Estructura utilizada para soportar cargas que luego deben ser
levantadas y transportados de un lugar a otro

REMISION: Es un documento que se emplea como control a un material que se va
a entregar, en él se describe la relacion de los materiales que se van a entregar.

STICKER: Es una calcomania o adhesivo, soporte de imagenes o textos impresos
sobre una lamina, que en este caso se utilizan como herramienta para la
identificacion del inventario.

TEJEDURIA: Conjunto de acciones que tiene como objetivo la elaboracion de telas
a partir de hilos naturales y sintéticos.

TELAR: Equipo utilizadoen el que se colocan unos hilos paralelos, denominados
urdimbres, que deben sujetarse para tensionarlos, estos hilos son elevados
individualmente o en grupos, formando una abertura denominada calada, a través
de la cual pasa la trama. Posee 5 mecanismos principales que se denominan:
Desarrollador de urdimbre, calada, batan, sistema de insercion de trama vy
enrollador de tela.

TRAMERO: Persona encargada de transportar conos con hilo en el salén de
tejeduria, que son utilizados en la trama del telar.

vii



RESUMEN

Esta propuesta se realiza con el fin de optar el titulo de ingenieros industriales y
por lo tanto se realiza una propuesta para mejorar el almacenamiento y el control
de hilo tefiido de la empresa Supertex Medical S.A.S..; se puede observar que en
este trabajo inicialmente se realizé la identificacion del problema de la situacion
actual de la empresa, en el area del almacén de conos de hilo, donde se evidencio
una serie de falencias en el proceso como lo es su almacenamiento y control de
inventarios; para esto se fijaron unos objetivos que ayudaron con el logro de dicho
trabajo. Para la realizacion del trabajo, fue necesario la ayuda de referencias
tedricas vistas durante los semestres como lo son: teorias de almacenamiento, de
control de inventarios, CRM y diagramas, los cuales permitieron con la ejecucion y

a dar respuestas a interrogantes que se presentaron durante su elaboracion.

En esta propuesta también se realizé un disefio metodologico donde se identifica
el tipo de investigacion, el enfoque de la investigacion, las etapas para el desarrollo
del proyecto y como se realizara la recoleccién de la informacion, identificando las
actividades, descripciones y las fuentes, generando una serie de resultados y

novedades del sistema de inventario utilizado por la planta de Tejeduria Supertex.

Para dar respuesta a estos resultados encontrados en el disefio metodoldgico, fue
necesario realizar un disefio metodolégico propuesto, donde se establecen las
estrategias para el mejoramiento del sistema de control de inventario de la Empresa
Supertex tales como: disefiar un control de inventarios en Excel que contenga:
meétodo de inventario ABC, crear una hoja de calculo que nos permita llevar el
registro de subproducto y un CRM como un asistente de control; Estas estrategias

permiten una mejor optimizacion del sistema y le proporcionan a la



planta de tejeduria un mejor control de sus inventarios y subproductos de los hilos
que estdn en su bodega y lo més importante un control sobre sus costos de
produccion, simplificar las tareas de trabajo al personal, aumentando la eficiencia
de la planta, mejorando los tiempos utilizados en dichas operaciones y obtener una

mayor productividad en la planta de tejeduria.



ABSTRACT

This proposal is made in order to choose the title of industrial engineers and
therefore a proposal is made to improve the storage and control of yarn dyeing
company Supertex Medical S.A.S.; you can see that in this work initially identifying
the problem of the current situation of the company, in the storage area of cones of
thread, where a number of shortcomings was evidenced in the process as is its
storage and control performed inventory; for this a few goals that helped the
achievement of this work were set. To carry out the work, it was necessary the help
of theoretical views references during the semesters are: theories storage, inventory
control, CRM and diagrams, which allowed the execution and provide answers to

guestions that arose during his preparation.

In this proposal a methodological design where the type of research identified was
also performed, the focus of research, development stages of the project and how
the data collection was carried out, identifying activities, descriptions and sources,
generating a series of results and updates the inventory system used by weaving

plant Supertex .

To answer these results found in the study design, it was necessary to perform a
proposed study design, where strategies for improving the inventory control system
of the company Supertex such as set: design an inventory control excel containing:
ABC inventory method, create a spreadsheet that allows us to keep track of product
and CRM as an assistant control; These strategies allow better optimization of the
system and will provide the plant with weaving a better control their inventories and
by the threads that are in your cellar and most importantly control over their

production costs, simplify work tasks to staff, increasing plant



efficiency, improving the times used in these operations and higher productivity in
the weaving plant.



INTRODUCCION

Supertex Medical S.A. es una empresa legalmente constituida, su actividad
econOmica dentro de la industria se cataloga como textilera, estd ubicada en el
municipio de Medellin, Calle 10 Sur No. 50 FF 149 en el Barrio Guayabal, sector
industrial; en su sistema productivo cuenta con 4 unidades de negocio: Linea

moda, linea paquete completo, linea industrial y linea tela para colchon.

El cambio en las necesidades del mercado y el incremento de la competencia ha
llevado a las empresas a evolucionar en el desarrollo de sus procesos con el fin de
mejorar su competitividad en el entorno y lograr los objetivos, para esto es necesario
realizar un estudio investigativo a los proceso del almacenamiento, para asi poder

identificar los factores que no generan productividad.

Para lograr el alcance del proyecto es necesario realizar un estudio en la seccién
almacén de conos de hilo tefiido y es necesario el apoyo, la experiencia de los

operarios ya que estos desarrollan las actividades y operaciones dia a dia.

Como punto de referencia para la planificacion y elaboracion del proyecto se
haran visitas a la empresa para observar la situacion actual de las operaciones

realizadas dentro del proceso.

Todo estudio de trabajo a realizar se hara de una manera sistematica
para determinar sus causas; Por lo tanto se realizd0 un estudio dentro de los
pardmetros del manejo adecuado de los métodos basado en las actividades y las
necesidades de la empresa. Con este trabajo se pretende evidenciar que los
meétodos empleados en la empresa no son los mas adecuados para competir en el

mercado y entregar oportunamente sus productos.
5



Para el desarrollo del trabajo, se emplearan herramientas de control de procesos,
métodos de trabajo; sistemas de informacion CRM, que ayudaran a resolver las

dificultades y lograr un mejoramiento continuo.

Los medios que se utilizardn para alcanzar los objetivos seran los libros, revistas,
internet, un andlisis profundo del sistema de produccién de la empresa Supertex
Medical S.A., con la colaboracion y el apoyo de los directivos, los operarios y todo

lo aprendido durante la Ingenieria de produccién industrial.



1. PROBLEMA

1.1 PLANTEAMIENTO

La Situacion actual de la empresa Supertex Medical S.A.S. en cuanto a los controles
del consumo de los conos de hilo tefiido para trama no se estan realizando
adecuadamente, ya que después de finalizar una tejida de urdimbre hay un alto
porcentaje de sobrantes de hilo tefliido (Ver Figura 1) y estos sobrantes como
materias primas y productos terminados son dejados en los pasillos o corredores
del salén obstaculizando el paso de personal; debido a esto se observa que no se
esta realizando un almacenamiento adecuadamente, inicialmente porque las areas
son muy reducidas y porque al mismo tiempo estas son ocupadas con materiales

gue no son propias del proceso y/o elementos que son propios pero no se utilizan.

Figura 1. Almacenamiento de cono de hilo para devolucién

vertex Medical S.A.S.

Como el material no estd debidamente almacenado y sefalizado, no se esta

realizando un control, ocasionando una pérdida de tiempo en el proceso de los

7



inventarios, ya que a veces hay referencias que no se localizan en las estanterias y
le toca al tramero realizar una busqueda fisica en la planta y bodega (Ver Figura 2);
se observa que no se cuenta con métodos de almacenamiento para el control de

los conos de trama de hilo tefido.

Figura 2. Salén de produccion Supertex. Métodos de almacenamiento inadecuado

para el control de los conos de trama de hilo tefiido

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

Como se observa en la Figura 3, otro efecto son los dafios a la calidad del producto
como los conos de trama de hilo tefiido son colocados en diferentes partes del salén,
los conos se estan contaminando con fibras sueltas, grupos de fibras o tramos de
hilo de color o de naturaleza extrafos al hilo que se procesa, que se adhieren al
mismo y se tejen en el tejido que se esta elaborando, siendo muy dificil su
eliminacién posterior. Ocurre cuando la sala de tisaje es contaminada por accion de

la borra de otras maquinas, las fibras pueden volar de un lugar a otro.



Figura 3. Salén de produccién Supertex. Dafios en la calidad del producto

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

También se evidencia que las cajas donde vienen empacados los conos de trama
de hilo tefiido estan afectadas por la humedad (Ver Figura 4) y por lo tanto se crea
un ambiente propicio para la proliferacion de microorganismos ya que ninguno de
los conos no posee ningun tipo de recubrimiento aislante que lo proteja de la
humedad y la borra (Ver Figura 4).

Figura 4. Salon Produccion Supertex. Evidencia de empaque de los conos de trama
de hilo tefiido

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.



Se observa una carencia en el control del consumo de conos de hilo al inicio y al
final de cada proceso, porque no tiene implementado un control fisico (formatos) o
un control sistematico, que permita el control desde la salida y el ingreso de materia

prima (almacén—produccion y produccion—almacén).

Se evidencia por parte del personal, la falta de conocimiento y capacitacion para el

manejo de los sistemas de informacion.

Una de las causas que se estan presentando, se debe a que no se sistematiza la
informacion del consumos de los conos de hilo inmediatamente al sistema; y la
persona que realiza esta actividad, lo hace manualmente en un cuaderno y es

posible que conduzcan al error no tiene capacitacion al respecto.

Como se evidencia en la Figura 5, no se tiene establecido unos procesos,
procedimientos y unas politicas sobre almacenamiento de productos “logistica” tales
como: tamafno del articulo, nUmero de unidades que habrd que almacenar a un
mismo tiempo, por lote econdémico de compra o de produccion, clase de estanteria,
métodos de almacenamiento o apilamientos, métodos para manipular el material,
frecuencia con que se pide el articulo, facilidad de localizacion de los materiales
almacenados, cuando se necesite, disposicion del area de almacenamiento de
forma que facilite el control de los materiales, el area ocupada por los pasillos
respecto a la totalidad del area de almacenamiento, debe representar un porcentaje

tan bajo como lo permitan las condiciones de operacion.
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Figura 5. Almacenamiento inadecuado de conos de hilo tefiido

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

De igual forma, no se tienen ordenados los espacios destinados al almacenamiento
(Ver Figura 6), estableciendo criterios claros (peso, tamafio, movilidad) que faciliten
tanto guardar los materiales como recuperarlos y son ocupados por materiales que

no hacen parte del proceso.

Figura 6. Espacios inadecuados de almacenamiento del producto

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

11



También se observa un manejo ineficiente de materiales, muchos de los materiales
necesitan almacenarse en condiciones especificas y el sistema deberia
proporcionar buenas condiciones, no hay cumplimiento a los estandares de la
norma en cuanto almacenamiento (Ver Figura 7) y debido a esto el resultado que
se dara sera en grandes pérdidas, asi como también pueden resultar dafios por un

manejo inadecuado.

Figura 7. Almacén de conos de hilo tefiido. Manejo ineficiente de materiales

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

1.2 FORMULACION

¢,De gué manera se puede mejorar el almacenamiento y el control de consumo de

los conos de hilo de trama tefiida de la empresa Supertex Medical S.A.S.?

12



2. OBJETIVOS

2.1 GENERAL

Proponer un método que sea eficiente y eficaz para el control y el almacenamiento
de los conos de Hilo tefiido, de tal forma que permita un mejoramiento continuo de

la empresa Supertex Medical S.A.S.

2.2 ESPECIFICOS

» Diagnosticar la situacion actual de las causas que afecta el control de los

consumos Y el almacenamiento de los conos de hilo

» Analizar de qué forma se puede corregir o minimizar las causas que afectan el

control de los consumos y almacenamiento de los conos de hilo.

» Disefiar y proponer un sistema de informacibn que permita mejorar el

almacenamiento y el control de consumo de los conos de hilo de trama tefida.

13



3. JUSTIFICACION

El siguiente proyecto se realiza con la finalidad de implementar un método, para
mejorar el proceso de almacenamiento y control de los consumos de hilos tefiidos.

Es de interés para la compafiia implementar este sistema de trabajo ya que en la

planta se detectan una serie de situaciones por resolver como:

» Un porcentaje alto de las devoluciones del Hilo tefiido, donde se necesitara un
mejor control en la recepcion de dicha materia prima, con el fin de determinar si
las cantidades que se entregan por parte de la bodega principal son las

necesarias para tejer un lote.

» Conflictos entre plantas por las cantidades que se devuelven, ya que generan
un sobrecosto en el proceso especialmente en el traslado de materia prima entre

plantas.
» EIl espacio fisico de la planta de tejeduria es pequefio, por tal motivo no es
prudente almacenar tantas cantidades de sobras que generan disminucion en

las zonas de transito para el personal operativo, ineficiencia en el proceso.

» Problemas de calidad por almacenamiento no adecuado ya que esto conlleva a

contaminar los hilos con otras fibras y generando confusiones de mezcla.

De otro lado se observa que radica el desorden en la ubicacion de materia prima,

igual que en las actividades realizadas por el personal.

14



Es por esto que se ha planteado la elaboracién de dicho proyecto permitiendo
generar un progreso dentro de los procesos productivos de la compafiia, de esta

forma trataremos de dar solucién a un problema.

Para cualquier empresa o industria, un buen almacenamiento es muy importante
por ser éste, el lugar donde se manipula, guarda y conserva la mercancia que
garantizara la eficiencia y eficacia de los procesos dentro de la planta. Para que esta
gestion sea eficiente se deben controlar varios factores, dentro de los cuales se
encuentran: distribucion de planta, movimiento de materiales, controles de

inventarios, trabajadores directos e indirectos y otras actividades o servicios.

Este es un proyecto en el cual sera beneficiado directamente el Director de la planta
y sus colaboradores, sera factible realizarlo ya que se cuenta con los conocimientos
necesarios que nos permitiran vincular la teoria de la practica. Adicional a esto

contamos con el apoyo del personal administrativo y operativo de la empresa.

Al finalizar este proyecto se espera contribuir o ser de utilidad a la compafia en los

siguientes aspectos:

» Mejorar la calidad final del producto esperado por el cliente evitando asi futuros

reclamos.

» Reduccion de los costos de produccion.

» Minimizar los desperdicios de fabricacidén y reduccion de las perdidas.

» Simplificar el trabajo incrementando la productividad.

15



Una de las finalidades de este proyecto a nivel personal, es demostrar y aplicar los
conocimientos, las fortalezas y aprendizajes adquiridos durante nuestro ciclo en la
academia educativa, para proponer y cumplir futuras metas, generar mejores

condiciones y calidad de vida.

De otro lado a nivel laboral nos sirve como experiencia, para crecer
profesionalmente y colocar en practica los conceptos y teorias aprendidos, e
igualmente para demostrar nuestras capacidades intelectuales en situaciones
dificiles de resolver dentro de la compafia y/o entidades en las que estemos
laborando, para asi poder proponer soluciones o alternativas y llegar facilmente a

una buena toma de decisiones.

Cabe destacar, que la realizacion de este proyecto va orientado al aporte de ideas
y busqueda de alternativas en una propuesta que contribuya al mejoramiento del
control interno del inventario, de alli la importancia como fuente de consulta para
otros investigadores y material de apoyo para futuros estudiantes de la universidad,
ya que obtendran conocimiento practico, lo que permitirA conocer mas de la

administracion y control de los inventarios.

También podemos resaltar que este proyecto es importante para la universidad
Pascual Bravo y otras instituciones educativas a nivel superior y a todo aquel que
muestre interés por el tema, porque contard con un elemento para ofrecer
capacitaciéon o mejor aun relacionarse con las entidades privadas, como proyeccién

social.
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4. MARCO DE REFERENCIA

4.1. MARCO CONTEXTUAL

4.1.1. Resefia histérica

Supertex Medical S.A.S. se encuentra ubicada en el Municipio de Medellin en la
Calle 10 Sur No.50 FF 149 en el Barrio Guayabal, sector industrial; es una empresa
fundada en 1960. En sus comienzos la produccién de ventas se convirtidé en la
razon de ser del negocio y unos afios mas tarde introdujo la gasa como un soporte
fundamental en el desarrollo de una linea orientada al campo médico-
quirdrgico. Durante los siguientes afios sus mercados objetivos fueron las
instituciones prestadoras de servicios de salud y los canales de distribucion
orientados a suministrar directamente al publico insumos meédico-quirdrgicos Yy

materiales de curacion.

El desarrollo y diversificacion de la linea, asi como la diferenciacion de sus
productos se convirtié en estrategia fundamental para garantizar el crecimiento y el

posicionamiento de su imagen.

En la década de los 90 la ampliacién de los mercados y la segmentacion de los
mismos fueron los instrumentos claves para mejorar el desempefio y garantizar un
crecimiento sostenido, lo cual a su vez, permitido la ampliacion de su linea en el

campo de la salud y fortalecié mas su proceso de expansion.

Comenzando un nuevo siglo, su filosofia esta orientada a satisfacer las necesidades

de sus clientes no solo en el ramo médico-quirargico y de insumos
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para la salud, sino a demas en otras lineas ligadas al campo textil. El desarrollo de

los negocios esta fundamentado en una vision globalizada.

La empresa actualmente se dedicada a la produccion y comercializacion de
productos destinados al sector médico-quirargico y Linea Textil; tiene como mision
la produccion y el suministro de insumos médico-quirargicos. Aprovechando sus
fortalezas y su conocimiento en el campo textil, ha ampliado su cobertura a la
fabricacion de telas para vestuario, confeccion y linea industrial, como complemento

a su estructura basica de produccion.

Tiene una vision que En los proximos cinco afios Supertex Medical S.A.S., estara
posicionada en el mercado nacional e internacional de productos médico-
quirdrgicos y textiles, como una excelente opcidn reconocida por su calidad, precio,

servicio e innovacion.

Supertex Medical S.A.S. esta organizada administrativamente en la planta de

tejeduria como se observa en la Figura 8.

Figura 8. Organigrama de la Empresa Supertex Medical S.A.S.

Director de
planta

Jefe de lefe
Produccion tecnico

Jefe de
electricos y
Electricistas

Jefe de
Almacen

Mecanico
mantenimiento
general

Electricictas : )
i Supervisores Mecanicos
Electronicos

Personal
Operativo

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Supertex Medical S.A.S. actualmente cuenta con una ndémina de personal

conformada como se observa en la Figura 9.

Figura 9. Nomina de personal

NOMBRE DEL OFICIO Actual

Director Planta 1
Supervisores

lefe Compras y Almacén
Administracion |Auxiliar Almacén

Ingenieria Industrial

Secretaria
Auxiliar Administrativo
Subtotal

W= === | w

Coordinador Mecanico

Mecanico seccidn

1
6
Mecanico de mantenimiento-auxiliar 5
Personal técnico |Soldador 1
Montador 4
Electricista 1
2
20

Electrdnicos
Subtotal I

Revisor Control Calidad 1
Tejedores 17
Directos Pasalizos 3

Subtotal 21

Anudador - pasahebras

Preparador de Equipos y despach.

Tramero hilos tefiidos

Limpiador telares montajes y anudadas

Indirectos - — -
Limp. telares laminillas arneses y peine

Oficios varios

Supernumerario
Mtto- ductos
Subtotal

W (kW

=
o

TOTAL GENERAL 65

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

La empresa Supertex Medical S.A.S. tiene establecido unas politicas de calidad

fundamentada en un Sistema de Gestion, con lo cual se pretende:
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» El cumplimiento de los requisitos establecidos para el producto.

» La administracion efectiva de los recursos para obtener altos indicadores de

calidad y ambientales.

» La satisfaccién de las necesidades y expectativas de los clientes.

> El fomento al desarrollo del talento humano.

4.1.2. Objetivos corporativos Supertex Medical S.A.S.

La empresa cuenta con unos objetivos corporativos que la gerencia general de

Supertex Medical S.A.S. ha establecido los cuales son:

» Integridad: Compromiso permanente, ético y moral, con los clientes,
empleados, accionistas y con nosotros mismos. Implica honestidad, respeto y

equidad tanto en el trabajo como fuera de él.

» Innovacion: Cambio permanente para desarrollar y enfrentar nuevos retos. El
cambio incluye actualizar el talento humano, transformar la cultura, redisefiar los
productos y procesos. Se obtiene por medio de la creatividad e iniciativa de

todos, la cual debe estimularse y premiarse.
» Trabajo en equipo: Son las acciones comprometidas de todo el equipo humano

para el logro de un objetivo comun, apoyandonos en la diversidad de enfoques,

conocimientos y experiencias.
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» Vocacion de servicio: Disposicidn a la satisfaccion total de los clientes tanto
externos como internos, buscando cumplir sus expectativas y siendo

conscientes de sus necesidades.
» Rentabilidad: Incremento real del valor econémico de la compafiia a través de

la busqueda permanente de nuevas oportunidades de mercado, asi como el

manejo 6ptimo de sus inversiones y gastos.

4.1.3. Unidades de negocio Supertex Medical S.A.S.
Supertex Medical S.A.S. actualmente en su sistema productivo cuenta con cuatro
unidades de negocio, que buscan estar siempre a la vanguardia en los disefios,

conservando la calidad de las telas; las lineas son:

» Linea moda: Telas en tejido plano para vestuario, principalmente camiseras y
pantaloneras. (Ver Figura 10)

» Linea paquete completo: Para vestuario y productos para el hogar. (Ver Figura
11)

» Linea industrial: Telas industriales en tejido plano como Lonas, Lienzos y

diferentes desarrollos. (Ver Figura 12)

» Lineatela para colchdn: Telas para colchén econémico en tejido de punto por
urdimbre. (Ver Figura 13)
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Figura 10. Linea moda

FICHATECNICA:

PANTALONERATEXA

T ejido: Tafetan.
Ancho: 150 cms.
Peso: 185 g/m?.

P ais de origen de elaboracion: Colombia
Producidas en algodon 100%y algodon con elastémero;

fondo entero y con hilos pretefiidos en diferentes tipos de
tejido.

AT EUpRTEX

FICHATECNICA

CAMISERA VERSALLES

T ejido: Versalles.

Ancho: 150 cms.

Peso: 120 gm?3.

P ais de origen de elaboracion: Colombia.

Producidas en algodon 100%, con hilos pretefidos

AUDI: SUpRTEX

FICHATECNICA:

CAMISERA MARSELLA
T ejido: Marsella.
Ancho: 150 cm.
Peso: 120 gm?.

P ais de origen de elaboracion: Colombia.

Producidas en algodén 100%, con hilos pretefido

AUDI: SUpRTEX

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Figura 11. Linea paquete completo

FICHATECNICA:

VESTUARIO

Desarrollamos prendas para vestuario. Ofrecemos
camisas, pantalones y bermudas entejido plano.

AuDr superiex

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

Figura 12. Linea industrial

FICHATECHICA

FICHATECHICA:

TELA 14253 SUPERTEX

Composicion: 100% Algodon.
Acabado: Crudo.

Ancho: 150 cms.

Feso 148 - 141 g/m™

Usaos:

Farros muebles, cortineria, tapiceria, plantila de z apatos,
baolsillos, accesorios de confeccion, entre otros.

LIENZD SUPERQUIMICA

Composicion: 100% Algodon.
Acabado: Crudo.

Ancho: 150 cms.

Feso: 35 g/m™

Tejido: Tafetan.

Usos:

Forros muebles, cortineria, tapiceria, plantila de

z apatos, bolsillos, accesorios de confeccidn, entre
otras.

FICHATECHICA:

FICHATECHICA:

LIENZO SUPERTEX

Composicion: 100% Algodon
Acabado: Crudo

Ancho: 150 cms.

Feso 95 g/im™

T ejido: Tafetan

Usos:
Forros muebles, cortineria, tapiceria, plantila de z apatos,
baolsillos, accesorios de confeccidn, entre otros.

TOLDILLOD SUPERTEX

Acabado: Crudo sin apresto.
Composicion: 100% Algodon.
Anchao: 150 cms.

FPeso: 52 gim™.

Usaos:

Forros musbles, cortineria, tapiceria, plantila d=
zapatos, bolsillos, accesorios de confeccidn, entre
otros.

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Figura 13. Linea tela para colchon

FICHA TECNICA:
E STAMPADO = ~~
Mittiples Disefios ’\'

Acabado: Apresto rigido.

A A\

Composicion: 100% Poliéster.

Ancho: 150 cms. .

Peso: 103 g/n?. ‘ - - A
Autor : supertex

FICHATECN'ICA:

RAYACLASICA

Acabado: Apresto rigido.
Composicion: 100% Poliéster.
Ancho: 150 cms.

Peso: 103 g/n?

Autor : supertex

FICHA TECNICA:

RAYAAMBASSADOR

Acabado: Apresto rigido.
Composicion: 100% Poliéster.
Ancho: 150 cms.

Peso: 103 g/n?.

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Como se puede observar en las unidades de negocio la transformacion van desde
la produccion de materia prima hasta la manufactura de aquella gran variedad de
productos semiacabados y acabados. Los procesos intermedios de la cadena son

la fabricacion de hilos (hilatura), el tejido (plano) y el tefiido y acabado de telas.

Para resumir las actividades o etapas implicadas dentro del proceso de desarrollo
de productos se presentara a continuacion un diagrama de proceso general, junto
con las especificaciones de aquellos puntos que son importantes resaltar para

cumplir los objetivos planteados. (Ver Figura 14)

Figura 14. Diagrama de procesos de Supertex Medical S.A.S.

Almacenamiento de Conos de hilo crudo y
pretefido

Preparacion: los conos de hilos pasan a
urdidora
1

El hilo es engomado
1
Llegan a tejeduria los cilindros engomados,

los conos de hilo tefiido y la hilaza cruda
2

Tejido de la tela

3
Revision de los defectos de la tela cruda
para su clasificaciéon

1
Pasa a acabados segun su clasificacion
]
Revison de los acabados
1
Formacion de rollos y empaque
]

Bodega

10U<qEO4q00«4

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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4.1.4 Proceso productivo almacenamiento de hilo tefiido

La empresa Supertex tiene destinada un area para el almacenamiento de hilo
teflido y subproducto aproximadamente 87 metros cuadrados, ubicada en el
segundo piso (mezanine); alli se almacena todas las unidades de empaque (cajas
completas) y devoluciones de hilo tefiido las cuales son ubicadas en los estantes

asi:

» Titulos 20/1y 30/1 en los estantes M3A, M2B y M3B
» Titulos 40/1 en los estantes M4A y M4B (ubicadas en el segundo piso)

Para este proceso de a acuerdo al balance de personal, la empresa tiene destinado
a dos personas las cuales son: un preparador de equipos y despachos y un tramero
de hilos tefidos estas dos personas se encargan de:

Antes de iniciar su labor debe solicitar al operario del turno anterior informacion

sobre novedades y/o anomalias presentadas en el mismo:

» Almacenamiento de trama tefiida recibida: La Secretaria entrega al tramero
las remisiones de los hilos tefidos recibidos, se procede a su ubicacion en

estanterias asi:

Titulos 20/1 y 30/1 en los estantes M3A, M2B y M3B (ubicados en el mezanine)
Titulos 40/1 en los estantes M4A y M4B (ubicadas en el segundo piso)

El tramero anota manualmente la ubicacion en la remision, ademas se compara

el peso registrado en la remision con el peso de los sticker que van adheridos a

la caja y la remisidn es devuelta a la secretaria para su digitacion.
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» Inspeccionar y surtir tramas dos veces x turno: Al iniciar turno y al faltar dos
horas para finalizar turno efectuar ronda por todos los telares con trama de hilos
tefiidos y anotar en planilla las tramas que deberan ser surtidas, buscar en
estanterias los hilos a surtir y empacar en caja de cartén dichos hilos, si falta
trama reclamar al depdsito de hilos en tintoreria las tramas faltantes y definir el
envio de éstas a nosotros; llevar la trama al salén y surtir a los telares

correspondientes.

» Surtir tramas teflidas en montajes y anudadas: Con base en los
gramos/metro de la ficha técnica y el metraje del cilindro se calcula el consumo
de cada color para todo el cilindro y lo anota en el cuaderno de control, luego se
localizan las tramas en las estanterias y se empacan en una caja de carton
aproximadamente el 40 % de las tramas calculadas, guardando proporcionalidad
en el consumo de cada color, posteriormente se lleva la caja con los hilos tefiidos

al telar.

» Control de consumo: Todos los dias en turno mafiana se leen con el lector y
se vacia al sistema los tiquetes de las cajas completas retiradas de la estanteria
hacia los telares registrando kg., color, lote, fecha y numero del telar; también se
anota en el cuaderno del tramero para control de consumo y dicha informacion
se usa luego en la realizacion del inventario mensual. Ademas cuando la caja se
desocupa completamente se retira el sticker; al dia siguiente te se lee con el

lector y se anota en el cuaderno de control.

» Retiro de trama al finalizar la referencia: Al finalizar una referencia tefida, se
trasladan las tramas sobrantes del telar a la zona de preparacion de equipos,
organizadas en paquetes y clasificadas por titulo, color, lote y proveedor; esta

informacion se anota manualmente en un tiquete pequefio y en una planilla,
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cuando se juntan mas de 10 paquetes se pesa cada uno y se informan a la
secretaria para la impresién de los tiquetes, se pegan los tiquetes y se ubican

los paquetes en el dltimo nivel de la estanteria de rollos.

Devolucion de trama tefiida: Se realiza una vez/semana, se registran en el
lector los tiquetes de los paquetes y cajas a devolver, la secretaria vacia la
informacion del lector al computador y genera una remision, luego se carga el
camion verificando la cantidad de paquetes entregados y la informacion de la

remision.

Inventario de hilos tefiidos al fin del mes: Se registran con el lector todos los
tiquetes de los paquetes y cajas existentes en todos los estantes, incluyendo las
devoluciones por hacer. Las cajas consumidas parcialmente y que se
encuentran en los estantes requieren el siguiente ajuste: Se pesa la hilaza
existente en la caja y la diferencia con el peso del tiquete se carga al telar que la
consumio lo cual se registra en el cuaderno del tramero; se elabora nuevo tiquete

con el peso del hilo existente en la caja y se adhiere a la misma.

Se vacia la informacién del lector al computador y se genera un informe con las
diferencias entre el inventario fisico y el teérico, el tramero debe aclarar estas
diferencias basado en las existencias reales y la informacion del cuaderno de

control; luego se procede hacer las correcciones.

Tiguetear rollos de tela: La secretaria entrega diariamente al tramero a las 7
A.M. los tiquetes de los rollos sacados el dia anterior, se pegan los tiquetes a los

rollos basados en el pequeiio tiquete provisional que la saca rollos peg6 al rollo.

Despacho de tela: La secretaria imprime la remision y la planilla de control del
despacho, el tramero procede al cargue del camion con la ayuda de la persona

asignada por el supervisor y los ayudantes del camion, el vigilante controla el
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cargue con la planilla, chequeando rollo a rollo, luego el tramero compara el total
de rollos registrados por el vigilante en la planilla y los rollos que aparecen en la

remision.

» Entrega de turno: Al finalizar turno debe comunicar al tramero que recibe de lo
acontecido durante éste, entregar informe de la ultima ronda realizada a los

telares para definir las proximas surtidas de hilos tefiidos a realizar.

4.2 REFERENTE TEORICO

4.2.1 Almacenamiento

El almacenamiento tiene como funcién disponer del espacio adecuado para una
custodia segura y ordenada de los bienes, a través de un sistema, para dirigir las
actividades, instalaciones, y mano de obra necesaria para el control de la operacién.
(Cabrejos, 2012)

El almacenamiento se define como lugares donde se almacena o guardan los

diferentes tipos de mercancia, en sus diferentes estados. (Silva, 2006)

El almacenaje es el conjunto de actividades que se realizan para guardar y
conservar articulos en condiciones Optimas para su utilizacion desde que son

producidos hasta que son requeridos por el usuario o el cliente. (Garavito, s.f.)

Dentro del sistema global del manejo de materiales, el sistema de almacenaje
proporciona las instalaciones, el equipo, el personal, y las técnicas necesarias para
recibir, almacenar, y embarcar materia prima, productos en proceso y productos

terminados. Las instalaciones, el equipo y técnicas de almacenamiento varian
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mucho dependiendo de la naturaleza del material que se manejara. Para disefiar un
sistema de almacenaje y resolver los problemas correspondientes es necesario
tomar en consideracion las caracteristicas del material como su tamafo, peso,
durabilidad, vida en anaqueles, tamafio de los lotes y aspectos econdmicos. Se
incurre en costos de almacenamiento y recuperacién, pero no se agrega ningun
valor a los productos. Por lo tanto, la inversion en equipos de almacenamiento y
manejo de materiales, asi como en superficie de bodega, deberan tener como base
la reduccibn maxima de los costos unitarios de almacenamiento y manejo.

(Garavito, s.f.)

También debe considerarse el control del tamafio del inventario y la ubicacion del
mismo, las instrucciones sobre las inspecciones de calidad, las medidas relativas al
surtido y empaque de pedidos, el andamiaje y nUmero apropiado de andenes para
recepcion y embarque, asi como el mantenimiento de registros. (Garavito, s.f.)
Garavito plantea: “El almacenamiento tiene funciones especificas como:

» Mantener las materias primas a cubierto de incendios, robos y deterioros.

» Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias almacenadas.

» Mantener informado constantemente al departamento de compras, sobre las

existencias reales de materia prima.

» Llevar en forma minuciosa controles sobre las materias primas (entradas y

salidas)

» Vigilar que no se agoten los materiales (maximos — minimos).

» Minimizar costos logrando asi dar mayor eficiencia a la empresa.
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» Darle movimiento a los productos estacionados dentro del almacén, tanto de
entrada como de salida.

» Valorizar, controlar y supervisar las operaciones internas de los movimientos

fisicos y administrativos.” (Garavito, s.f.)

4.2.2 Principios de almacenaje

(Silva, 2006), plantea: “que para cualquier decision de almacenaje que se adopte

debe tenerse en cuenta los siguientes principios o reglas”:

a. El almacén NO es un ente aislado, independiente del resto de las funciones de

la empresa.

b. Las cantidades almacenadas se calcularan para que los costos que originen

sean minimos; siempre que se mantengan los niveles de servicios deseados.

c. Ladisposicion del almacén debe ser la que exija los menores esfuerzos para su

funcionamiento; para ello debera minimizarse:

» EIl Espacio empleado, utilizando al maximo el volumen de almacenamiento

disponible.

» El Tréfico interior, que depende de las distancias a recorrer y de la frecuencia

con que se produzcan los movimientos.

» Los Movimientos, tendiendo al mejor aprovechamiento de los medios

disponibles y a la utilizacién de cargas completas.
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» Los Riesgos, debe considerarse que unas buenas condiciones ambientales
y de seguridad incrementan notablemente la productividad del personal.

d. Por ultimo, un almacén debe ser lo mas flexible posible de forma que pueda

adaptarse a las necesidades de evolucion en el tiempo.

4.2.3 Disefio de un almacén

Segun (Soret, 2004, péags. 28-32), comunmente se usan cinco areas que

caracterizan a un centro de almacenaje:

Muelles de recepcion
Recepcion de mercancias
Zonas de almacenamiento

Expedicion (control de salidas y preparaciones de envios)

® 20 T p

Muelles de expedicion

La planificacién de estas areas o zonas depende del exhaustivo estudio de las
mercancias a almacenar, ya que se determina segun los tiempos de
almacenamiento, rotacién, numero de movimientos entre areas y carga trasladada
segun caracteristicas de los productos. “Generalmente los articulos de mayor
movimiento deberian almacenarse cerca de la salida, y los articulos pesados y de
dificil manejo en zonas bajas, reservando las altas a los mas comodos.” (Soret,
2004, pag. 30)

Los almacenes pueden tener funciones de almacenamiento o de tratamiento de

pedidos; se puede hacer un aprovechamiento al maximo del espacio del almaceén,

ya que los productos pueden apilarse a su altura maxima (controlando una
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estabilidad) y los pasillos pueden ser estrechos, al igual que las zonas de

preparacion, por el bajo movimiento de mercancias.

Parece un disefio facil de implementar, pero se deben tener en cuenta una
secuencia de recogida de los productos, la asignacion de zonas a encargados, la

agrupacion de pedidos y la urgencia de los pedidos. (Soret, 2004)

Para los almacenes de tratamiento de pedidos, el estudio debe ser mucho mas
exhaustivo, ya que debe priorizar algunas actividades segun el tipo de almacén.
Puede usarse como regla primordial: preparar primero los pedidos pequefios, 0
preparar pedidos por orden de fecha de entrada, o prepara segun cddigo
establecido por la gestion de stocks, o preparar primero los mas voluminosos.
(Soret, 2004)

Se debe saber que existen costes de preparacion de pedidos, los cuales son
generalmente una porcidén pequefia del total de los costes logisticos, pero se debe
saber que la baja eficiencia en esta actividad puede afectar no solo el transporte,
sino el servicio al cliente.

4.2.4 Costos de almacenamiento

(Casanova y Cuatrecasas, 2000, pags. 18, 146-147) determinaron tres costos

basicos que se generan dentro de un almacén:
4.2.4.1 Costos de infraestructura
Consisten en las instalaciones fijas, es decir que son inflexibles y van incluidos en

los costos financieros como amortizaciones. El costo puede disminuir solo cuando

crecen las desarrolladas en el almacén. (Casanova y Cuatrecasas, 2000)

33



4.2.4.2 Costos de gestion

Son conocidos como costos indirectos, el personal y administrativos. Aunque se
incremente las actividades dentro del almacén estas no de disminuiran al mismo

ritmo que los costes de infraestructura. (Casanova y Cuatrecasas, 2000)

4.2.4.3 Costes de operacion

Costos indirectamente generados por las propias actividades del almacén.
Actividades tales como el embalaje, el traslado a la zona de stock, las operaciones
administrativas, el almacenamiento, la salida de stock, los movimientos de
inventario en la zona de preparacion de pedidos y su ejecuciéon. (Casanova y
Cuatrecasas, 2000)

Los costos de almacenamiento se pueden manejar, si se controlan dos operaciones
principales: las correspondientes a la manipulacion y las resultantes del

mantenimiento de stock.

La primera de ellas se relaciona directamente con la actividad del almacén, como
los costos de capital invertido en los equipos, las amortizaciones y el mantenimiento
de los equipos, el personal u operarios y los derivados del material auxiliar. La
segunda operacion tiene relacién directa con el intervalo de tiempo durante el cual
los materiales tienen una detencién, es decir el mantenimiento del stock, por
obsolescencia o dafios, y las primas de seguros que gravan los productos

almacenados. (Casanova y Cuatrecasas, 2000)

La logistica, como cualquier otra area de la empresa, debe integrarse de forma
virtual a la compafia mediante sistemas de informacion que sean medibles y

facilmente adaptables a los ya existentes; éstas aplicaciones deben hacerse en toda
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la cadena de abastecimiento, comenzando con la obtencién y manejo de materia
prima, el almacenamiento de los productos terminados tanto como el despacho de
los mismos mediante sistemas logisticos de informacion (Casanova y Cuatrecasas,
2000)

4.2.5 Evolucion del almacenamiento

Los primeros almacenes se basaban casi en su totalidad en la fuerza del personal
para el almacenaje y movimiento de los productos. La primera modificacion
importante respecto a la enorme participacion de la mano de obra, fue la creacién

de cargas unitarias basadas en el concepto de pallet. (Garavito, s.f.)

En las décadas de los cincuenta y sesenta, con la subida de los precios aparecieron
varios sistemas mecanicos para reducir ain mas la utilizacién de la mano de obray
mejorar la circulacion de los productos en el interior de los productos en el interior
del almacén. Para la mayor parte de los almacenes la norma pasoé a ser el uso cada
vez mayor de maquinas elevadoras de carga para poder mover los pallets. También
se produjeron otras inversiones en equipo mecanico, incluyendo la implantacion de
cintas transportadoras y métodos para sujetar automaticamente las cargas a los
pallets. Cada uno de estos métodos produjo un aumento en la eficiencia de los
almacenes. Generalmente, los almacenes mas eficientes son los que logran
albergar la mayor cantidad de producto por metro de cuadrado de espacio
disponible y los que reducen costos como los de calefaccion, mantenimiento y
administracion. Sin embargo, el delicado entre el producto, el equipo del almacény
las politicas de la empresa, solo en muy raras ocasiones suponen que se asuma la
colocacion de existencias de forma mas facil: el almacenamiento en pilas simples.
Este tipo de disposicion tiene una doble ventaja: en primer lugar, ser econémico de
instalar, ya que solo requiere el uso de un equipo muy elemental y conocimientos
basicos y, en segundo lugar, un uso eficiente del espacio destinado a almacenar.

(Garavito, s.f.)
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Inevitablemente, al producirse el mayor peso sobre las existencias ubicadas en la
parte mas baja, este tipo de almacenaje puede ocasionar algunos desperfectos.
Como es dificil llegar a las cajas mas bajas de la pila, no se reduce la cantidad de
existencias antiguas en el almacén. La forma en que se apile puede impedir que el
personal del almacén llegue a almacenar el maximo nimero posible de productos,
ya que mas alta de un cierto punto (alrededor de 7 metros) el sistema se hace
inestable y peligroso. Por estas razones, la mayoria de las empresas comerciales
invierten en algun tipo de sistemas de estanterias. Los pallets o unidades
almacenadas se colocan en el almacenen una serie de rejillas hasta el maximo de
altura posible, superando de esta forma muchos de los problemas de pilas simples.

(Garavito, s.f.)

4.2.6 Razones para almacenar

Segun Garavito, existen cinco razones basicas por las que una compafia realiza

actividades de almacenamiento (Garavito, s.f.):

4.2.6.1 Reduccion de los costos de transporte- produccién

El almacenamiento y el inventario asociado al mismo son dos factores que generan
nuevos gastos. No obstante, ese aumento de costos se compensa con la
disminucién de los de transporte y produccion, ya que se mejora la eficiencia de

ambos procesos. (Garavito, s.f.)

4.2.6.2 Coordinacién entre el suministro y la demanda

Las compafiias que tienen una produccién de caracter estacional y una demanda
racionalmente constante suelen tener problemas de coordinacion entre la demanda

y el suministro. Un ejemplo de esta situacion son las empresas de alimentacion, ya
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que, para mantener su oferta de frutas y vegetales enlatados, deben almacenar toda
su produccién en las épocas de recogida con el fin de abastecer el mercado el resto
del afio. Siempre que sea demasiado costoso coordinar de forma precisa la

demanda y el suministro es necesario el uso de almacenes. (Garavito, s.f.)

4.2.6.3 Precio de los productos

Aquellas mercancias y articulos que experimentan grandes variaciones en el precio
de un periodo a otro (cobre, acero, petréleo), pueden obligar a las compafias a
hacer compras de los mismos por adelantado, de modo que se obtengan a precios
mas bajos, compensando asi el costo de los almacenes necesarios para su

mantenimiento. (Garavito, s.f.)

4.2.6.4 Apoyo al proceso de produccion

El almacenamiento puede formar parte del proceso de produccion. La fabricaciéon
de ciertos productos como quesos, vinos o licores, requiere un periodo de
almacenamiento para su maduracién. No obstante los almacenes no solo sirven
para guardar el producto en esta fase de su fabricacion, sino que también sirven
para mantener el depdsito la mercancia libre de impuestos hasta el momento de su
venta. De esta manera la compafia puede retrasar el pago de los impuestos hasta

que el producto sea vendido. (Garavito, s.f.)

4.2.6.5 Apoyo al proceso de comercializacién

La comercializacién generalmente se ocupa de cuando y como estara disponible en
el mercado. Aqui el almacenamiento se emplea para dar valor a un producto, de

modo que si se almacena el mismo cerca del cliente, el tiempo de entrega, por
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ejemplo disminuye. Esta mejora en el servicio al comprador puede producir un

incremento de las ventas. (Garavito, s.f.)

4.2.7 Conceptos de inventario

Segun (Garcia J. P., et al. 2004, pag. 9), en el texto Gestion de Stocks de Demanda
Independiente, expone el significado del término inventario o inventory (en inglés),
a partir de lo expuesto por la Real Academia Espafiola (RAE) de la lengua, que se
refiere a la “cantidad de mercancias que se tienen en un depdsito”, pudiendo ser
propias o de terceros. Ademas se investiga la definicion del término existencias,
para ello los autores refieren nuevamente a la RAE, la cual define como:
“‘mercancias destinadas a la venta, guardadas en un almacén o tienda”. Ambas
definiciones hacen énfasis a un conjunto de bienes bajo custodia, los cuales puede

ser o0 no destinados para su comercializacion

Segun Arango. C., los inventarios también pueden ser definidos como “recursos
utilizables que se encuentran almacenados en un punto determinado del tiempo. En
un entorno de fabricacién, el inventario incluiria materias primas, articulos
semiterminados (0 en proceso) y articulos terminados. En las empresas
comerciales, por lo general el inventario se considera al conjunto de mercancias

que estan disponibles para la venta” (Arango, 2009, pag. 485)

Segun (Arango, 2009) la Sociedad Americana de la Produccién y el Control de
Inventarios (APICS por sus siglas en Inglés) manifiesta que los inventarios son
“aquellas existencias o items usados para apoyar la produccion (materias primas e
items en proceso), las actividades de apoyo (mantenimiento, reparacion y
operaciones de apoyo) y servicio al cliente (bienes terminados y partes de repuesto
o refacciones)”. Comprende también el almacenamiento de todos los materiales
usados o fabricados por cualquiera en la organizacion para propdsitos directos o

indirectos de ofrecer mercancias o servicios a los clientes.
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De acuerdo con (Ballou R. , 2004, pag. 327), “los inventarios son acumulaciones de
materias primas, provisiones, componentes, trabajo en proceso y productos
terminados que aparecen en numerosos puntos a lo largo del canal de produccién
y de la logistica de una empresa: almacenes, patios, pisos de las tiendas, equipo de

transporte y en los estantes de las tiendas de menudeo, entre otros”

Segun Hamdy A. Taha en su texto investigacion de operaciones (2005), la definicién
dice que: “los inventarios estan relacionados con el mantenimiento de cantidades
suficientes de bienes (refacciones y materias primas) que garanticen una operacion
fluida en un sistema de produccién o en una actividad comercial”’. Ademas considera
el autor que los inventarios se han considerado tradicionalmente en el comercio y la
industria, como un mal necesario. Muy poco inventario puede ocasionar costosas
interrupciones en la operacion del sistema y demasiado inventario puede reducir la
ventaja competitiva y el margen de ganancia del negocio. Desde este punto de vista,
la Gnica manera efectiva de manejar los inventarios es minimizar su impacto
adverso, encontrando un “punto medio” entre los dos casos extremos (Taha, 2005,
pag. 560)

4.2.8 Razones para poseer inventarios

Segun (Ballou R. , 2004), entre las razones de una empresa para poseer inventarios,

se encuentran:

» Mejorar el servicio al cliente. La disponibilidad de inventarios permite a la
empresa responder de forma instantanea los requerimientos de sus clientes, al
disponer de mercancias y estar localizadas cerca del cliente se aporta a la
competitividad de la empresa para satisfacer las mas exigentes expectativas del

mercado actual.
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Reducir costos. Aunque mantener inventarios tiene un costo asociado, su uso
puede reducir indirectamente los costos de operacion de otras actividades de la
cadena de suministros, que podrian mas que compensar el costo de manejo de

inventarios.

Mantener inventarios puede favorecer economias de produccion, lo que permite
lotes de produccion mas grandes. La funcion de la produccion puede estar
desacoplada de la variacion de los requerimientos de la demanda, de ahi que

los inventarios sirven para actuar como amortiguadores entre los dos.

Mantener inventarios incentiva economias en la compra y la transportacion.

La oportunidad de aprovechar los bajos costos generados por el alto volumen
del pedido debe ser evaluado por el administrador ya que en contraparte se
presenta el costo de mantener ese inventario, inmovilizando recursos

econdmicos que podrian utilizarse para otros fines.

Comprar de forma anticipada implica adquirir cantidades adicionales de
productos a precios actuales mas bajos, en vez de comprar a precios futuros que

se pronostican mas altos.

Absorber la variacion de la demanda y brindar apoyo para que las operaciones
se efectien de forma regular. La variabilidad en el tiempo que se necesita para
producir y transportar bienes por todo el canal de suministros puede causar
incertidumbres que impacten en los costos de operacién, asi como en los niveles

de servicio al cliente.

Ofrecer cobertura temporal ante contingencias inesperadas. En todo sistema

logistico pueden presentarse acontecimientos imprevistos como desastres
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naturales, huelgas y accidentes laborales, cambios climéaticos extremos, o

variacion no esperada de la demanda (p. 328-329).

Sin embargo, para Ballou (2004), también se dispone de argumentos en contra de

los inventarios, estos son:

» Los inventarios son considerados como pérdidas, en vista de que absorben
recursos econdmicos que podrian estar disponibles para un mejor uso

inmediato.

» Los inventarios pueden enmascarar problemas de calidad. Cuando ocurren
problemas de calidad, reducir los inventarios existentes para proteger la

inversion de capital es, a menudo, la consideracion principal.

Por dltimo, el uso de inventarios promueve una actitud aislada de la gestion del
canal de suministros como un todo. Con los inventarios, a menudo es posible aislar

una etapa del canal de otra (Ballou R. , 2004, pag. 330).

El valor monetario del inventario es el mayor de los activos circulantes para muchas
firmas. Las consecuencias por un mal manejo del inventario pueden contribuir, y de

hecho lo hacen, al fracaso de los negocios.

Cuando una organizacion involuntariamente se queda sin inventario, los resultados
no son agradables. En el caso de una tienda de menudeo, el comerciante pierde el
margen de ganancia de este articulo. Si trata de un fabricante, el agotamiento de
algun componente o semielaborado puede llegar a detener la linea de produccion,

mientras que la falta de producto terminado se traduce en ventas pérdidas.

Por el contrario si una empresa mantiene altos niveles de inventario, el costo de

mantenimiento adicional puede representar la diferencia entre utilidades y pérdidas.
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La conclusion debe ser que la administracion habilidosa de los inventarios, puede

hacer un aporte importante a las utilidades generadas por las organizaciones.

4.2.9 Funciones que efectua el inventario

En cualquier organizacion segun (Schroeder, 2004, pag. 356), los inventarios
proporcionan flexibilidad para separar o desacoplar las diferentes etapas del
proceso productivo que van desde la compra de materia prima hasta la venta de

producto terminado, siendo sus principales funciones:

» Proporcionar proteccion contra incertidumbres en la oferta, la demanda y los

tiempos de entrega.

» Permitir la produccion y compra en lotes de cantidad econdmica.

» Anticipar cambios en los precios, la oferta y la demanda.

» Anticipar el tiempo de transito

4.2.10 Costos relacionados alos inventarios

Segun (Schroeder, 2004, pag. 357), pueden aplicarse criterios econdmicos para
resolver los problemas de inventarios, de ahi que es importante conocer los costos
relacionados a los inventarios, los cuales en su estructura incorporan cuatro tipos

de costos que se mencionan a continuacion:
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4.2.10.1 Costo o precio de compra

Para una empresa comercial el costo del articulo esta representado por: el precio
de un articulo méas los impuestos, los gastos de compra y los costos del transporte.
Si la compafia produce el articulo, entonces, el costo completo que debe incluirse
se llama costo de produccion. Se usara precio como sinénimo de costo de compra

0 costo de adquisicion. (Schroeder, 2004).

4.2.10.2 Costo de ordenar

Dentro de los costos de ordenar se incluyen gastos de generar el pedido, emitir la
orden de compra, solicitar la cotizacion, confirmacién del pedido, teléfono, internet,
mano de obra para efectuar el seguimiento de la orden, timbres de correos,
alimentacion, viaticos y cualquier otro costo directo o los costos de la orden de
produccion en planta. Estos costos varian en razén directa al niumero de 6rdenes
colocadas, y no con la cantidad de items solicitados en una orden. (Schroeder,
2004)

4.2.10.3 Costo de conservacidén o mantenimiento

Se deriva de los costos de permanencia de los productos del inventario en una
bodega o almacén durante un periodo de tiempo e incluye de forma general el costo
de capital, el costo de almacenamiento, los costos de obsolescencia, deterioro y
pérdida. (Schroeder, 2004)
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4.2.10.4 Costo de faltantes o de agotamientos

Son los costos que reflejan las consecuencias econdmicas que se incurren cuando
se queda sin la mercancia cuando ésta se necesita. Comprende un costo por
pérdida de ventas y un costo por pedido pendiente. En este Ultimo el cliente espera
sus productos generando costos adicionales de transporte y de gestion del pedido
pendiente. (Schroeder, 2004)

4.2.11 Tipos de inventarios

Segun (Chase et al. 2006, pag. 607), dependiendo del tipo de organizacion, los
inventarios pueden ser clasificados para empresas de produccion y servicios. Para
las empresas de produccion el inventario se relaciona con todos los articulos o
materiales que son necesarios para la fabricacion del producto o que contribuyen a
esta gestion. Se dividen en materias primas, productos terminados, componentes,
abastos y materiales en proceso. Para las empresas de servicios los inventarios
estan relacionados a los productos que se venderan y a los materiales de abasto

necesarios para llevar brindar el servicio.
Segun (Ballou R. , 2004, pags. 330,331), los inventarios se pueden categorizar en
cinco formas distintas, a saber:

» Los inventarios que estan el canal de suministro, estos son los inventarios en
transito entre los escalones de la cadena de suministro. Los inventarios entre los

procesos de fabricacion también son considerados como inventarios en el canal.

» Los inventarios que pueden ser mantenidos para la especulacion, estos se

guardan con el propdsito de venderlos cuando los precios estén al alza.
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» Los inventarios que pueden ser regulares o de naturaleza ciclica. Estos
inventarios son necesarios para encontrar la demanda promedio durante el
tiempo entre sucesivos reabastecimientos. La cantidad del inventario de ciclo es
altamente dependiente de los lotes de produccion, de las cantidades economicas
de los envios, de las limitaciones de almacenamiento, de los tiempos de

suministro, de los precios de descuento y los costos de mantener el inventario.

» El inventario puede ser creado como una cobertura contra la variabilidad de la

demanday el tiempo de suministro.

» Algunos de los inventarios se deterioran, se pasan de la fecha de vencimiento,
se pierden o son robados cuando se mantienen por un tiempo. Estos inventarios

son llamados obsoletos, muertos o perecederos.

4.2.12 Clasificacion ABC

Segun (Taha, 2005, pag. 561), todos los productos o bienes que se guardan no
tienen la misma importancia dentro de los inventarios totales de las compafiias. La
experiencia ha demostrado que s6lo un niumero relativamente pequefio de articulos
del inventario suelen incurrir en una parte importante del costo del capital y dichos
articulos o bienes son los que deben estar sujetos a unos estrictos controles por

parte de la administracion.

Entonces las preguntas que surgen son: ¢ Cuales son los articulos mas importantes
y los de menos importancia? y ¢ Como medir la importancia de unos productos frente
a otros? Una metodologia que permite priorizar los productos en un orden de
importancia relativa es el analisis ABC, éste permite de manera sencilla separar los
articulos que requieren atencion especial en términos de control de inventarios.
(Taha, 2005, pag. 561)
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Segun (Chase et al. 2006, pag.625), “en el siglo XIX, Wilfredo Pareto, en un estudio
sobre la distribucion de la riqueza en Milan, encontré que el 20% de las personas
controlaba el 80% de la riqueza. Esta l6gica de los pocos que tienen mucho y los
muchos que tienen poco han sido aplicada a muchas situaciones y se denomina el
principio de Pareto. Esto es cierto en la vida diaria, pues la mayoria de las decisiones
tiene relativamente poca importancia, pero unas pocas le dan forma al futuro y
también es cierto en los sistemas de inventario, en donde unos pocos articulos

constituyen la mayor parte de la inversion”.

La clasificacion ABC aplicada a los inventarios trata de organizar los articulos segun
la importancia relativa de los mismos (segun el nivel de consumo, o el volumen de
ventas). Esta radica en clasificar los articulos en tres categorias: A, By C. Los
productos tipo A representan aproximadamente el 20% de los items, son los que
tienen mayor importancia relativa y representan el 80% del valor del inventario, los
tipo B son aproximadamente el 40% de los items, representan en total el 15% del
valor del inventario, y los tipo C son aproximadamente el 40% de los items,

representan en total el 5% del valor del inventarios.

Los factores clave de esta clasificacion son los dos extremos: unos pocos articulos
son significativos y un gran numero de articulos que relativamente no tienen
importancia. Los articulos A deben tener un control estricto de sus existencias de
forma regular y permanente, sus pedidos deben ser frecuentes y sus registros de
informacion deben ser precisos. Los articulos C implican un control menos rigido,
los pedidos son grandes y poco frecuentes. Los articulos B requerirdn de un nivel
intermedio de control y gestion. Importante sefialar que esta clasificacion varia en el
tiempo, por lo que debe ser revisada cada cierto tiempo o en cada inventario. (Ver
Figura 15)
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Figura 15. Representacion Grafica ABC de Inventarios
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Segun (Garcia J. P., et al. 2004, pag. 27), la realizacion de la clasificacion ABC es
interesante porque permite diferenciar cuantitativamente los productos que se

tienen en inventarios, pero ademas permite:

» Establecer politicas de servicio al cliente. El costo de servicio al cliente es
elevado y los recursos son limitados, por lo tanto los recursos no se pueden

invertir en la misma proporcion en todos los productos.
» Definir niveles de cumplimiento al cliente. Todos los productos no son solicitados

(demandados) en la misma forma, es decir el nivel de cumplimiento no afecta

igualmente a todos los productos.
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» -Concentrar los recursos en donde se obtenga mayores margenes de utilidad.
No todos los productos son igualmente rentables ni la falta de todos los

productos es igualmente importante.

» Para la clasificacion de los articulos dentro del andlisis ABC se deben observar

varios aspectos:

» Valor anual en dinero de las transacciones para un articulo.

» Costo unitario.

» Escasez del material utilizado para la fabricacion de ese articulo.

» Disponibilidad de recursos, fuerza de trabajo e instalaciones para producir el

articulo.

» Tiempo necesario de obtencién.

» Requerimientos de almacenamiento para un articulo.

» Costo de escasez del articulo. (Garcia et al. 2004)

4.2.13 Sistemas de control de inventarios

Segun (Muller, 2004), el control interno sobre los inventarios es importante, ya que
los inventarios son el aparato circulatorio de una empresa. Las compafias exitosas
tienen gran cuidado de proteger sus inventarios. Los elementos de un buen control

interno sobre los inventarios incluyen:
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Conteo fisico de los inventarios por lo menos una vez al afio, no importando el

sistema utilizado.

Mantenimiento eficiente de compras, recepcion y procedimientos de embarque.

Almacenamiento del inventario para protegerlo contra el robo, dafio 6

descomposicion.

Permitir el acceso al inventario solamente al personal que no tiene acceso a los

registros contables.

Mantener registros de inventarios perpetuos para las mercancias de alto costo

unitario.

Comprar el inventario en cantidades economicas y Mantener suficiente
inventario disponible para prevenir situaciones de déficit, que conduce a
pérdidas en ventas y No mantener un inventario almacenado demasiado tiempo,

evitando con eso el gasto de tener dinero restringido en articulos innecesarios.

4.2.14 Diagrama de flujo

Es una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones, los

transportes, las inspecciones, las esperas y los almacenamientos que ocurren

durante un proceso. Incluye, ademas, la informaciéon que se considera deseable

para el analisis

Proporciona una imagen clara de toda secuencia de acontecimientos del proceso.

Mejorar la distribucion de los locales y el manejo de los materiales. También sirve

para disminuir las esperas, estudiar las operaciones y otras actividades en su
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relacion reciproca. Igualmente para comparar métodos, eliminar el tiempo

improductivo y escoger operaciones para su estudio detallado. (Ver Figura 16)

Figura 16. Diagrama de flujo
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4.2.15 CRM (Customer Relationship Management)

CRM (Customer Relationship Management) es la gestion de las relaciones con los
clientes, una estrategia empresarial que toma al cliente como parte fundamental de
la organizacion y no al producto como lo hacen muchas empresas. Integra sistemas
tecnologicos buscando recopilar informacion para tener un conocimiento oportuno

de las necesidades de los clientes.

Para (Reinares, 2009, pag. 16) Lo primero para entender de qué se trata CRM, es
tener en cuenta que este es un concepto estratégico, no tecnoldgico. Su
equiparacion con las aplicaciones tecnolégicas obedece a la simplificacion habitual
de los mercados por razones comerciales. Para el ICEMD (Instituto Comercio
Electronico y Marketing Directo) el objetivo del CRM es optimizar la satisfaccion de
nuestros clientes, los ingresos y la eficiencia empresarial, construyendo fuertes y
consistentes relaciones. La confusion con las aplicaciones informaticas (CRM) se
origina en que estas son necesarias para la gestion de las relaciones, y que se han
desarrollado paralelamente a la divulgacién del marketing de relaciones. EI CRM se

apoya en tres pilares fundamentales:

» Tecnologia: El CRM debe ser capaz de recoger toda la informacion procedente

de la relacion, independientemente del canal en que haya sido recogida.

» Procesos: Suele ser necesario un cambio estructural, puesto que estos tienen
gue estar orientados a satisfacer con la maxima rapidez las necesidades de los

clientes.

» Recursos humanos: Aunque su aportacion a una estrategia CRM
frecuentemente se infravalora, las personas son parte fundamentas del éxito o
del fracaso de estos procesos. No se trata de obligarles a que apliquen

determinados procedimientos de orientacion al cliente, sino de implicarles
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haciéndoles entender cuales seran los resultados y los efectos de sus acciones

para que se consideren pieza fundamental en nuestro sistema de relaciones

4.2.15.1 Objetivos principales del CRM

El CRM Tiene como principal objetivo obtener informacion del cliente y obtener las
mejores relaciones comerciales con ellos, identificando a cada cliente como Unico y
no como a un todo, llegando asi a tener relaciones mas personalizadas con ellos,
atendiendo cuéles son sus necesidades, para que el servicio ofrecido sea el
adecuado. Resumiendo los objetivos del CRM podemos identificar que en una

estrategia enfocada en el cliente es necesario:

Actualizar permanentemente los datos de los clientes.
Aumentar el nivel de satisfaccion del cliente.

Fidelizacion.

YV V VYV V

Brindar una mayor capacidad de respuesta con respecto al mercadeo.

Individualizar la respuesta que le vamos a dar a los clientes.

4.2.15.2 Tipos de CRM

(Reinares, 2009), las estrategias comerciales de los agentes proveedores han
hecho que se agrupen bajo el concepto de CRM muchos elementos que solo forman

parte parcial de un concepto muy amplio.

4.2.15.2.1 CRM operacional

Responsable de la gestion de las diferentes funciones de la automatizacion de

ventas, marketing y servicios, asi como de la integracién con los diferentes sistemas
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existentes en la organizacion (ERP, SCM, etc.). Almacena y distribuye la

informacion que generan las agentes que se relacionan con la empresa.

Asi mismo (Croxatto, 2005, pag. 38) indica que el CRM operacional incluye
herramientas que automaticen o faciliten las tareas diarias de las areas de ventas,
marketing y servicio a clientes y al mismo tiempo aseguren el flujo de informacion
entre ellos y los grupos de soporte de logistica y financieros. Este tipo de CRM es
interno a la empresa; la mejora en la relacion con el cliente da como consecuencia

indirecta la mejora en los procesos.

4.2.15.2.2 CRM analitico

Para el analisis de la informacion de clientes y su actividad, productos, campanas,
etc., y que estara soportado en el data warehouse corporativo y los diferentes data
marts constituidos al efecto. Identifica porque suceden las cosas ademas de prever

porqué sucederan.

La esencia del CRM Analitico es medir y entender las interacciones de los clientes
y Sus reacciones a distintas situaciones. Es posible asi medir las reacciones de los
clientes a distintas campafas de marketing, la eficiencia de la fuerza de ventas, las
consecuencias de distintas acciones de la competencia, el nivel de servicio y grado
de satisfaccidén de los clientes, cuales son los canales preferidos, etc. (Croxatto,
2005)

4.2.15.2.3 CRM colaborativo

Gestionara los diferentes canales de interaccién con el cliente (voz, e-mail,

interaccion directa, web, etc.) y donde la maxima atencidon estara centrada en la
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gestidon de los canales mas dinamicos de la interaccion. Integra todos los recursos

de personalizacion de la comunicacion.

4.2.15.3 Antecedentes del CRM

El CRM data sus origenes en los sistemas de Automatizacion de Fuerza de Ventas
o (SFA, Sales Force Automation) donde se pretendia darle a cada vendedor de la
compafiia una manera de tener a mano toda la informacion necesaria para realizar
una venta, donde se pudiera encontrar toda la inteligencia de la empresa, base de

datos, etc. Se mezcla la aplicacion de servicio con la de las ventas y sale el CRM.

Segun (Kotler, 2002), el software de automatizacion de la fuerza de ventas (SFA,
del inglés Sales Force Automation) permite a los representantes proporcionar a los
prospectos de los clientes mas informacion y tomar notas mas detalladas. Por
ejemplo, Alliance Health Care proporciona computadoras a los hospitales para que
transmitan electrénicamente pedidos a la empresa. Esto ayudando a Alliance a
reducir inventarios, mejorar el servicio al cliente y aumentar su participacion en el

mercado.

Por otro lado (Garcia I. , 2001, pags. 129,131,185,), comenta que el CRM empez6
con la gestion de los contactos, que ofrecid a los comerciales un lugar donde
reconocer la informacion sobre sus prospectos, como la direccion y su niumero de
teléfono. Més tarde quisieron afadir el detalle de sus conversaciones y recordatorios
para hacer un seguimiento personalizado, que, integrado a su agenda personal,

podria hacer mas eficientes sus tareas.

Poco a poco, las empresas comprendieron que aquellas herramientas que servian
a los comerciales podian utilizarse en toda la organizacion de ventas, y comenzaron

los procesos de consolidacion de la informacién comercial. Los representantes de
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ventas podian introducir sus oportunidades en las aplicaciones SFA y establecer
criterios y metodologias de venta para la gestion de pipeline. Se empezaba a hablar
del ciclo de venta, y a elaborar previsiones de ventas mas préximas a la realidad,

gue aportaban un mayor control de nuestro negocio.

La siguiente revolucién fue acufiar el concepto de gestion de la relacion con el
cliente (CRM), al comprender que el comercial no era la Unica persona que se
relacionaba con nuestros clientes. La empresa se pregunté qué ocurriria si se
extenderia la funcionalidad del departamento de ventas hacia otras areas como el
servicio al cliente, la organizacibn de marketing, help-desk, en fin, a toda la

compainia. (Garcia l. , 2001)

4.2.15.4 Estrategias CRM

El CRM basa toda estrategia en el servicio al cliente y en la recoleccion de
informacion ordenada que permita llevar a cabo un seguimiento personalizado,

llegando asi tener la completa satisfaccion de este.

Segun Jaime (2007), una de las estrategias basicas para empezar a interactuar de
forma personalizada con el cliente es con la segmentacion. Indica que para ello, lo
fundamental es que las empresas cuenten con un marketing y una estrategia de
segmentacion que les permitan conocer con que clientes ganan dinero, es decir, ser
rentables. Si dos de ellos les compran un millon de euros en productos, seria un

error suponer que ambos son igualmente rentables.

Por todo lo indicado, entendemos que junto a otro tipo de segmentaciones que la
empresa considere conveniente realizar, para las estrategias del CRM es basico
segmentar a los clientes por el valor que aportan a la empresa, pudiendo tomarse

como referencia alguna de los siguientes parametros para medir dicho valor:
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» Ingresos por ventas.
» Numeros de productos por cliente.
» Numero de compras consecutivas.

» Rentabilidad ajustada por cliente.

Jim Duncan y Pierre Charchaflian citados por (Garcia I. , 2001). Aseguran que para
alcanzar este objetivo un requisito previo a la implantacion debe ser contemplar tres
factores claves como son: la segmentacion de nuestros clientes, el analisis y su

gestion.

Agilizar los procesos en el suministro de mercancias es parte esencial de la
estrategia CRM esto ayudara a que los clientes se sientan satisfechos con el tiempo
de respuesta que se les esta dando en el momento que requiera mercancia. (Ballou
R., 2004) nos indica que “El tiempo requerido para complementar las actividades
del ciclo de pedido esta en el nucleo del servicio al cliente. Se ha estimado que las
actividades relacionadas con la preparacion, transmision, entrada y levantamiento
de un pedido representan del 50 al 70% del tiempo total del ciclo de pedido en
muchas industrias. Por lo tanto, si se tiene que dar un alto nivel de servicio al cliente
mediante tiempos cortos y consistentes con el ciclo de pedido, es esencial que se
administren cuidadosamente esas actividades del procesamiento de los pedidos. La
administracion comienza comprendiendo las alternativas disponibles para el

procesamiento de los pedidos”.

Por otra parte Carrién (2007), afirma que la mejor estrategia CRM para mejorar el
servicio al cliente es en base a tres componentes esenciales: analisis del cliente
externo, analisis del cliente interno y en disefio de estrategias corporativas. Ademas

se debe tener en cuenta para la realizacion de la estrategia:
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» Disponer de la informacion necesaria sobre las compras que el cliente ha
realizado, devoluciones, etc. en general poseer de datos histéricos sobre la

participacion que ha tenido en la empresa.

» Se analiza por medio de herramientas como software contable o programas
diseflados especificamente para estas tareas, para conocer la rentabilidad del

cliente, su valor y sus necesidades.

» Incrementar la rentabilidad de las acciones comerciales y de comunicacion.

» Realzar un seguimiento a las acciones comerciales y de comunicacion.

» Por medio de analisis del cliente se gestiona y ejecuta mejoras con respecto al

servicio en todos los canales.

» Coordinar estas acciones a todos los niveles.

(Alonso & Valseca, 2004, pag. 7), centra la estrategia CRM en dos dimensiones
basicas, la primera es una dimensién de negocio y la segunda es una dimension de
tecnologia. Para esto se necesita un conocimiento completo del cliente por medio
de camparfas segun los perfiles y necesidades individuales del cliente. Se ofrece
productos, ofertas y servicios dirigidos especificamente a ciertos tipos de clientes,
basados en perfiles dependiendo de la segmentacion previa que se haya realizado
a cada cliente. Llamado de otra forma marketing directo enfocado a clientes

individuales.

Se necesitara para el desarrollo de una estrategia CRM realizar un analisis interno
el cual dependera del analisis de cada cliente como por ejemplo de la situacién
financiera de este, la participacién que haya tenido en la empresa, la rentabilidad

del cliente, entre otros aspectos. Ademas se necesitara un analisis del entorno en
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el que se tendra en cuenta aspectos como la participacion de la competencia en el
mercado que en el que nos estemos enfocando y un previo analisis de esto. Ya
teniendo estas dos informaciones basicas la empresa se enfocarda en las
oportunidades que tenga en el mercado, en los puntos débiles y fuertes de la

compafiia. (Vidal Diez, 2004, pags. 77-9)

Estrategias planteadas por (Swift, 2002, pag. 26), indica cinco pasos basicos para

realizacion de implementacion del CRM:

» Segmentacion y conocimiento de los clientes

> Enfocarse en clientes rentables

» Fidelizar y retener al cliente

» Almacenar datos de los clientes en programas (software) enfocados

directamente en esta tarea
» Seguimiento personalizado del cliente o marketing one to one
Realizando un andlisis de las estrategias CRM empleadas por los autores citados
anteriormente podemos concluir que todos ellos concuerdan en varios componentes

basicos:

» Control estadistico de los clientes de forma individual: porcentaje de

participacion de estos en ventas de la compaifiia.

» Identificacién de los clientes: o también llamada segmentacion de los clientes,

este es un criterio utilizado para dividir el mercado y saber a qué tipo de cliente
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se quiere llegar con el producto que vamos a ofrecer., estos criterios se dividen

en: geograficos, demogréficos y psicogréficos.

Diferenciacion de los clientes en términos de sus necesidades

Interaccion con los clientes: mejorar costes y eficiencia de las acciones, para

profundizar las relaciones, obtener informacion y retenerlos

Adoptar ciertos aspectos de productos y servicios a las necesidades del cliente,
para expandir el negocio

Marketing one to one: es el seguimiento personalizado de cada cliente, basado
en identificar a los clientes de mayor valor, diferenciar a cada cliente para
ofrecerle productos y servicios disefiados especificamente a sus necesidades e

interactuar de forma personalizada con el cliente.

Herramientas informéticas: programas o software especializados que faciliten el

flujo y control de informacion adaptandose a sus necesidades empresa — cliente.
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5. DISENO METODOLOGICO

5.1 TIPO DE INVESTIGACION

Descriptivo: La investigacion se fundamenta en lo descriptivo porque se busca
especificar las propiedades, las caracteristicas de los procesos y de las personas
que influyen en su operacion, ya que estos se someteran a un analisis; y para
lograr esto se tendra ayudas, tales como curso gramas, flujogramas, diagramas de
recorrido, y diagramas que seran fundamentales para destacar esencialmente su

naturaleza o en donde radica su carencia

5.2 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION
Enfoque Mixto: Nuestra investigacion se desarrollara bajo el enfoque de
investigacibn mixto, de manera que la informacion que recopilemos sea mas

significativa y clara, para asi mostrar una perspectiva mas amplia del problema a

investigar.

5.3 ETAPAS PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO

5.3.1 Etapa 1. Elaborar plan de trabajo

Planificar las actividades que son necesarias para determinar los objetivos, las

restricciones y las especificaciones del proyecto.
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5.3.2 Etapa 2. Visitas a la empresa

Se realizaran visitas a la empresa Supertex Medical S.A.S. para hacer un andlisis
y una evaluacion de los procesos de recepcion, preparacion, almacenamiento y
despacho de la situacién actual, de la sesion almacén, de hilos tefidos; para esto
realizaremos unas entrevistas al personal involucrado, para asi tener una mejor

percepcion del proceso.

5.3.3 Etapa 3. Fuentes de informacién

Las fuentes de informacion a utilizar en este trabajo son primarias y secundarias; ya
que esta informacion se hara efectiva en la consulta de libros, videos, documentos,
internet, con el fin de que nos permita acceder a conceptos y teorias, para la
sustentacion de dudas o inquietudes y para la adquisicién de conocimientos tedricos

y préacticos.

5.3.4 Etapa 4. Técnicas para la recoleccién de lainformacion
Para la recoleccién de la informacion realizaremos un video y una encuesta, donde

se podré observar el método actual y asi poder hacer un analisis del proceso; para

saber dénde hay menor productividad.

5.3.5. Etapa 5. Instrumentos para registro de informacion
La informacion de este trabajo se registrara por medios de cuestionarios

estructurados, disefiados especificamente para la recoleccién de la informacion de

las variables que necesitamos medir.
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5.3.6 Etapa 6. Examinar toda lainformacion

Una vez se ha registrado toda la informacion respecto al método actual, esta etapa
se realiza con la ayuda de la técnica interrogativa de preguntas preliminares, las
cuales consiste en el andlisis o0 examen de dicha informacién, con el objetivo de
hallar una mejor manera de realizar el trabajo. La técnica del interrogatorio es el
medio para efectuar el examen critico, mediante el sometimiento sucesivo de cada

actividad a una serie sistematica y progresiva de preguntas tales como:

¢ Qué se hace?

¢Por qué se hace?

¢Donde lo hace?

¢Por qué lo hace en ese lugar?
¢,Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese momento?
¢Quién lo hace?

¢Por qué lo hace esa persona?

¢, Como se hace?
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¢ Por gué se hace de ese modo?

Las respuestas a estas preguntas se registran por escrito y en estricto orden.

5.3.7 Etapa 7. Analizar resultado obtenido con el proceso actual

Se deben analizar los resultados alcanzados. Esta fase es una de las mas
importantes, ya que se debe ser muy critico con la informacion que arroja el estudio,
para asi poder determinar e idear un nuevo método que permita a la empresa
aumentar su efectividad, eficiencia y eficacia en su proceso del area de

almacenamiento de hilos.
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5.3.8 Etapa 8. Entrega de resultados obtenidos del proceso actual

Estos resultados seran entregados en medios magnéticos el asesor que designe la
institucion universitaria pascual bravo, para que este a su vez lo analice y nos pueda
dar directrices de enfoque para la elaboracion del método propuesto, de acuerdo a
todas las teorias suscritas en el proyecto y las vistas durante el ciclo académico.

5.3.9 Etapa 9. Idear el método propuesto

Se procede con idear el método propuesto, esto lo lograremos con la ayuda de
fuentes tedricas, el asesor designado por la institucion, consulta de libros, videos,
documentos, internet y con las técnica de las preguntas interrogativas a fondo, las
cuales prolongan y detallan y determinan si, se puede mejorar el método empleado,
determinar si seria factible y preferible reemplazar por otro y para esto debemos

tener en cuenta las siguientes preguntas:

¢, Qué podria hacerse?

¢, Qué deberia hacerse?
¢,Donde podria hacerse?
¢,Donde deberia hacerse?
¢,Cuando podria hacerse?
¢,Cuando deberia hacerse?
¢, Quién podria hacerlo?

¢, Quién deberia hacerlo?

¢, Cémo podria hacerse?
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¢, Como deberia hacerse?
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5.3.10 Etapa 10. Entrega de resultados método propuesto

Estos resultados seran entregados en medio magnético al asesor del trabajo, para
gue este observe y analice que lo que esta plasmado es acorde a los objetivos
propuestos, y realice las correcciones pertinentes, para que sean analizadas y

hechas antes de su impresion.

5.3.11 Etapa 11. Plasmar los resultados

Finalmente, para la presentacion de los resultados, se realizara un comparativo
entre la situacién actual y el propuesto, esta informacion estara consignada de
manera escrita 'y apoyada en fotografias, grafico, donde se mostraran los resultados
e informacion recolectada de forma clara y detallada.

5.3.12 Etapa 12. Impresion y empastado del proyecto

El proyecto sera enviado inicialmente a una papeleria confiable, para que estos
realicen la impresién del trabajo oportunamente; luego enviaremos lo impreso a
una empresa litogréfica, para que procedan a empastar y nos entreguen el proyecto

en una fecha oportuna.

5.3.13 Etapa 13. Entrega del proyecto final

El proyecto sera entregado a la institucion universitaria pascual bravo de acuerdo
con las especificaciones técnicas establecidas, se entregara en forma fisica en la
fecha estipulada por la institucién; al igual que se hara entrega de un ejemplar a la

empresa Supertex Medical S.A.S. para su custodia.
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5.4. RECOLECCION DE LA INFORMACION

ACTIVIDADES DESCRIPCION FUENTE SIMBOLO
Elaborar Recoleccidn de la | Primaria y
cuestionario informacion de las variables | secundaria

gue necesitamos medir.
|
Realizar entrevista | Suministra informacién | Primaria
complementaria del proceso.
Realizar un video Proporciona informacién del | Primaria y
método actual secundaria
Documentar los|Detallar los hechos mas |Primaria y
datos actuales relevantes para uso futuro | secundaria
|
Analizar los Hechos |verificar si se utilizan | Primaria y
relevantes métodos y separar los|secundaria
elementos improductivos o
extrafios
Elaborar la|Entrega Informacién del| Primaria
propuesta método propuesto

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

5.5 MUESTREO

La muestra que se realiz6 solo se hizo a una sola persona, quien es el encargado
de la bodega y es el Unico que cuenta con el conocimiento para el manejo de
inventario y recepcion de materia prima, por tal motivo no se puede obtener una

muestra amplia, ya que es una informacion que se recoge de varias visitas a la
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empresa, la herramienta que se emplea es una encuesta y un video que no nos
permiten tener datos estadisticos ni mucho menos obtener tamafio de las muestra.
La muestra seleccionada es no probabilistica ya que es utilizada en forma empirica,
es decir, no se efectla bajo normas probabilisticas de seleccidn, por lo que sus procesos
intervienen opiniones y criterios personales de los investigadores y no existe norma

bien definida o validada.

El muestreo se da:

» Es comunmente utilizado en observaciones de tipo exploratorio o de tipo

cualitativo.

» La seleccion de la muestra es no aleatoria. Se basa en el juicio de quien realiza
el proceso o del responsable de la investigacion.

» Los métodos de muestreo no aleatorio no garantizan la representatividad de la

muestra y por lo tanto no permiten los procesos de generalizacion.

» Se caracteriza por conocerse la probabilidad de que una unidad quede incluida
en una muestra, no se puede medir el error de estimacion y por lo tanto, no se
pueden realizar estimaciones.

Caracteristicas comunes de este tipo de muestreo:

» No se basa en la teoria de la probabilidad; por lo tanto, no es posible calcular la

exactitud.

» No es posible el calculo de la confianza de las estimaciones, es la precision de

la muestra resultante.
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» El investigador elige los casos que mas le interesan con el proposito de lograr

informacién mas nutrida.

» Son los mas apropiados para las investigaciones cualitativas, ya que en este tipo
de investigaciones no se busca la representatividad de los resultados, si no el
punto de vista.

Cuando aplicar el muestreo probabilistico:

» Cuando se pretende estudiar una poblacién rara o marginal.

» Cuando no hay un marco disponible para propositos de muestreo.

» Cuando se considera que no se requieren cifras exactas sobre la

representatividad estadistica de los resultados.

Como determinar el tamafo de la muestra:

» En la practica se obtiene mediante el juicio y el sentido comun de los

investigadores, que se basan en la experiencia.
» Para determinar el tamafio de la muestra en estos casos, los investigadores se

basan en factores como: presupuesto disponible, reglas empiricas y numero de

subgrupos gue se van a analizar.
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6. RESULTADOS

6.1 ANALISIS DE LA INFORMACION

6.1.1 Descripcion del sistema de inventario utilizado por la planta de tejeduria

Supertex Medical S.A.

La informacion que fue recolectada mediante videos, encuesta y visitas que se
realizaron a la planta de tejeduria de Supertex Medical S.A.S., se evidencia que
para poder determinar el porqué de la cantidad de kilos de devolucion, se debe tener
un buen control de entradas y salidas para ello es importante cambiar el método
actual que se tiene en la planta que consiste en un cuadernillo como se observa en

la Figura 17:

Figura 17. Control de consumo actual

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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También se observa que actualmente se realizan dos tipos de inventarios o
controles, un inventario diario y otro mensual; esta es una de las operaciones que
lleva a cabo la empresa mensualmente para poder tener datos mas confiables de la
mercancia que se tiene en la bodega y estos se dan de forma manual vs

computarizado. El inventario diario se realiza de la siguiente manera:

» Todos los dias antes de iniciar el turno de la mafiana, se leen con el lector y se
vacia al sistema los tiquetes de las cajas completas retiradas de la estanteria

hacia los telares registrando kg, color, lote, fecha y nimero del telar.

» También se anota en el cuaderno del tramero para control de consumo y dicha

informacion se usa luego en la realizacion del inventario mensual.

» Cuando la caja se desocupa completamente se retira el sticker; al dia siguiente

se lee con el lector y se anota en el cuaderno de control.

» Al finalizar una referencia pretefiida, se trasladan las tramas sobrantes del telar
a la zona de preparacion de equipos, organizadas en paquetes y clasificadas por
titulo, color, lote y proveedor; esta informacion se anota manualmente en un
tiquete pequefio y en una planilla, cuando se juntan mas de 10 paquetes se pesa
cada unoy se informan a la secretaria para la impresién de los tiquetes, se pegan

los tiquetes y se ubican los paquetes en el Ultimo nivel de la estanteria de rollos.

» Se realiza un chequeo fisico vs cuadernillo del operario de bodega para revisar

faltantes.

El inventario mensual se realiza de la siguiente manera:

» Se registran con el lector todos los tiquetes de los paquetes y cajas existentes

en todos los estantes, incluyendo las devoluciones por hacer. Las cajas
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consumidas parcialmente y que se encuentran en los estantes requieren el
siguiente ajuste: Se pesa la hilaza existente en la caja y la diferencia con el peso
del tiquete se carga al telar que la consumio lo cual se registra en el cuaderno
del tramero; se elabora nuevo tiquete con el peso del hilo existente en la caja 'y

se adhiere a la misma.

Se descarga la informacién del lector al computador y se genera un informe con
las diferencias entre el inventario fisico y el teorico, el tramero debe aclarar estas
diferencias basado en las existencias reales y la informacién del cuaderno de

control; luego se procede hacer las correcciones.

Al finalizar la descarga con todos los datos de los productos en el sistema, se
imprimen las hojas y se hace una comparacion con los datos proporcionados del
inventario fisico y los datos del sistema para verificar su veracidad.

En caso de presentarse algun faltante de producto, se procede a hacer un

reconteo fisico.

Si no se encuentran las diferencias en el inventario fisico, luego de hacer el
reconteo, el tramero debe aclarar estas diferencias basado en las existencias

reales y la informacion del cuaderno de control.
Luego se procede hacer las correcciones en el sistema y se vuelven a imprimir

las hojas para que sea chequeado, aprobado y archivado en la oficina principal,

en caso de una auditoria.
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6.1.2. Novedades del sistema de inventario utilizado por la planta de tejeduria

en Supertex

Las novedades que se encontraron en los resultados arrojados en la recoleccion de
la informacién (encuesta, visitas, videos) en el sistema de inventario de la empresa

Supertex, fueron las siguientes:

» El tramero en el momento de verificar las remisiones de los hilos tefiidos
recibidos, compara peso de los stickers que van adheridos a las cajas vs datos
de remision pero en ningln momento se realiza un chequeo de peso aleatorio

con el fin de comprobar que los datos son correctos.

» Los datos son ingresados por la secretaria, deberian ser ingresados por el
tramero en el mismo momento que se inspecciona el inventario e incluso no al

dia siguiente.

» En algunas oportunidades, en el momento de retirar los hilos tefiidos que se
necesitan de la bodega, se encuentran con que hacen falta hilo para algunas
referencias, lo cual lleva a retrasos en la produccion mientras se realiza el pedido

a la bodega principal.

» La bodega cuenta con un espacio fisico pero no con la distribucion correcta, no

estan previamente demarcadas las zonas de almacenamiento.

» El espacio fisico que se emplea es obstruido por maquinaria que no es utilizada

y con subproducto que genera la compaiiia.

» Dependiendo de los altos volumenes de inventario dados por incrementos en la

produccion se ubica la materia prima en lugares ajenos a la bodega.
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La manipulacion de la informacion es llevada por el tramero en un cuadernillo
siendo este el Unico medio de control del inventario tanto para entradas como
salidas, este cuadernillo no permite tener un control claro de los movimientos de

inventario, no es eficiente ni confiable.

El programa informético que se tiene en la compafia SOWILO SOFWARE no
permite tener datos del inventario en tiempo real, ya que la informacion se debe
exportar a Excel y es muy compleja su manipulacion este programa es un
formato DOS.

No se tiene un control claro de las entradas y salidas del inventario por érdenes
de produccion sus devoluciones se realizan a nivel macro, lo cual no permite

identificar las causas de las devoluciones ni sus cantidades exactas.

Los datos del sistema de inventario casi nhunca compaginan con los datos al

momento de hacer el inventario fisico y compararlo con el sistema.

No se obtiene una informacién exacta del movimiento diario de la mercancia lo
cual conlleva a que no se realicen los despachos a tiempo por no saber con

exactitud que hay en el almacén.

Cuando se dafia algun producto no se hace la salida del producto del sistema y
esto conlleva a que el producto se vea en existencia pero no se encuentre en el

almacén.

En el departamento de almacén no se cuenta con un sistema que les permita a
ellos verificar si algun producto esta en existencia y que el mismo arroje en la
informacion sin tener que estar buscando dentro del almacén a ver si lo hay o

no.
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6.2 METODOLOGIA PROPUESTA

6.2.1 Estrategias para el mejoramiento del sistema de control de inventario

de la empresa Supertex Medical S.A.S.

Son varias las estrategias que se pueden utilizar para la optimizacion del sistema
de control de inventario de la planta de tejeduria Supertex Medical S.A.S.:

» Pesar las cajas con hilo que llegan a la bodega y comparar con la remision; es
de esta forma que se puede verificar que lo fisico corresponde a lo escrito, para

asi poder saber exactamente la cantidad real de todos los productos.

» Asignar un computador a la persona encargada de la bodega, ya que es él quien
realizar el trabajo del ingreso y egreso de la mercancia para asi poder tener un

control mas apropiado y seguro.

» Disefiar un control de inventarios en Excel que reemplace el cuadernillo
empleado por el responsable de la bodega en la planta de tejeduria, que permita
registrar el inventario de toda la mercancia que ingresa y sale de la bodega; para
este control se propone crear una hoja de célculo en Excel que contenga

variables como:

Mes

Fecha

Remision

Ordenes de produccion
NUumero de metros engomados
Numero de metros urdidos
Titulo del hilo

V V V V V V VYV V

Color
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Lote

Numero de caja
Numero de ubicacion
G/metro

Kilos necesarios
Kilos recibidos
Diferencia

Telar

Entrega a produccion
Inventario Bodega
Devolucién orden de produccion telar

Observacion

YV V. V V V V VYV V V V VYV V V

Dias de inventario

Como lo muestra la Figura 18 y 19 a continuacion:
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Figura 18. Lista inventario Supertex Medical S.A.S.

Supenex Iratabl

LISTA INVENTARIO BODEGA SUPERTEX

FORMULA
DATOSALLENAR

ARTICULOSINVENTARID: ~ KILOSINVENTARIO NICAL: ENTREGAS A PRODUCCION: ILOSDISPONIBLES:  KILOSDEVOLUCIONES OP:
j 1153 1034 15 1%

S BN )

flL0§ 0§
ORDENDE | #METROS TIULO NECESARIOS KILD ENTREGAA. { INVENTARIO | DEVOLUCION 0P NECESARIOS | KILOS
PRODUCCION | - ENGOMADOS METROS R | Tl PRODUCCION | ~ BODEGA TREADY - |DISIVRTAD NETROS | RECIBIDOS
URDIDOS ENGONADOS
oo BBS  30sT 0 1w 3453 A al 35 13V 3 1
oo BIBS 300sTD 1w T4 98232 S54NBA ] b4 7.28[] 050 14 1%
Moo BIHS B0mosTo 1w i} BB M i 3 g nw 4 0
oo 5 3 0088 B Rl L /. 1] 3 mwoomg 19 4
oo G5 3 0pe0 s W WS I o Bl g 1w n
oo s s I 1) 109 ik U ew U % 15 ud
oo w5 M 1 uma T % kN8 5l b8 0w ! % 80 w
Moo oms B 1 [} BB e0NEH al 35 pof B 3l ¥ Bn 32 w
oo w5 B 0 1w [T VI 1 3 TR | 18 ¥ w10

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Figura 19. Lista inventario Supertex Medical S.A.S.

Supertex:

Ir a Inventario

DIAS INVENTAR (Varios elementos) |-T

INVENTARIO
BODEGA
PRINCIPAL
N.2cAJA  [EfN.2 UBICACION Einituio B LoTe Bl Total
= = M4B =140/1 98266 24
= - M4B =140/1 98277 8
= = M3A =20/1 98278 33.22
- = M3A =20/1 98279 7.28
Total general 72.5
FECHA (Varios elementos) |-T FECHA Y
Datos KILOS PRODIUCCIOMN KILOS REC DIFEREMCIA  DEVOLUCIOMN TELAR
# REMISION B KILOS PRODUCCION  KILOS REC DIFEREN DEVO 1283 3670
3340 43.7 44.5 0.8 36 g4,
3341 83.6 90.9 73 40 700 Valares
3342 40.0 40.5 0.5 60.0 = KILOS PRODUCCION
Total general 167.29128 175.9 8.6087 7.56 ig'g 43.744.5 40.040.5 W KILOS REC
200 = DIFERENCIA
20.0 73 B DEVOLUCION TELAR
10.0 og 36 4.0 05
0.0 e — N —
3340 3341 3342

# REMISION T

Fuente: Propia. Tomada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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» Crear una hoja de célculo que nos permita llevar el registro de subproducto que
se genera diariamente, a su vez implementar un indicador de subproductos vs
kilos tejidos, para la determinacion de los desperdicios de materiales que se
generan; con el fin de optimizar espacio en la bodega también se propone
entregar al cliente que compra el subproducto dos veces por semana, ya que en

la actualidad solo lo recogen los viernes.
Para poder tener un buen control de estos subproductos, es necesario tener en
cuenta la cantidad de materiales que ingresan y que salen del proceso, como

se observa en las siguientes figuras:

Nota: % calculado sobre los kilos entrados al salén, que son kilos tejidos mas

kilos de subproducto. (Ver Figura 20, Figura 21, Figura 22 y Figura 23)

Figura 20. Registro Subproducto

L]
SUpertex Nota. % calculado sobre los kilos entrados al salon, que son kilos tejidos mas kilos de subproducto.

TEJEDURIA

HZAREVOLTURA| SOBRADO DE SOBRADO DE
KILOS ORILLO TENIDO | ORILLO CRUDO RZO CORTO %
MES ENGOMADA HILO CRUDO HILO TENIDO
ENTRADOS
T e e [ B

[ACUMULADO ANO 2015| 114,508

enero-2015 32,106 92 0.28 53 0.17 357 111 541 1.68 83 0.26 | 1125 | 3.50

febrero-2015 44,322 788 1.78 137 0.31 35 0.08 377 0.85 750 1.69 58 0.13 | 2,145 4.84

marzo-2015 38,081 384 1.01 191 0.50 46 0.12 273 0.72 616 1.62 186 049 | 1,696 | 445

abril-2015

mayo-2015

junio-2015

julio-2015

agosto-2015

septiembre-2015

octubre-2015

noviembre-2015

diciembre-2015

Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Figura 21. Indicadores Subproducto

EAETIOES 00N DESUSPR00UCTO MO BTG BY 2L MES

TUFERTEL
WILIOS SUSFR OOV CTIOS CEN B ADDS
ACUMULADD A%0 2013

merrr2ala

TOTA 169 Lm

Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

Figura 22. Control Salidas Subproductos

" SALIDAS DE SUBPRODUCTO
U e eh PLANTA SUPERTEX - TEIEDURTA
Telares
SAUDAS DESUBPRODUCTO DE TELARES PRETENIDOS ALGDDﬂN 100%
ANO: MES; DlA:_ SEMANA: VoBo:
LUNES MARTES MIERCOLES JUBVES VIERNES $ABADO DOMINGD
TURNOS — | M T N M T N M T N M T N M T N M T N M T N
KZA REVOLTURA ENGOMADA
SOBRADO DE HILO CRUDO
SOBRADO DEHILO TERIDO
TELARES
ORILLOTERIDO
ORILLO CRUDO
R20 CORTO
TOTAL KGS TURND
[ [] [] [ 1] [] [] [ [] [] [] [ L] [] [] 1] 1] [] [ L] []
REGISTRO DEL RECOLECTOR

VoBo. DE SUPERVISOR

Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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» Se propone crear un control en Excel de método e inventario que contenga un
ABC ya que este ofrece a la empresa la informacion necesaria para abstenerse
de los materiales netamente necesarios y una mezcla correcta de ellos; Este
analisis ABC facilitaria a la compafia a los SKU que se mueven mas rapido,
permitiendo a los trabajadores encontrar, seleccionar mas rapidamente todo tipo
de material que contenga un movimiento mas rapido, implementando esta
gestion de inventario se reduce el costo de mano de obra y aumenta la
productividad. Este sistema proporciona a la planta textilera un mayor control
sobre los hilos que almacena, puede identificar cuales son los de mayor y menor
consumo (A= Mayor consumo, B=menor consumo) como se observa en las

imagenes propuestas: (Ver Figura 23, Figura 24, Figura 25 y Figura 26)

Figura 23. Resumen inventario

SUpEI'TEK Actualizar

FuenterPropra. Realizada en las instalaciones de la empresa S

Ir aTahblas

Fecha 3106/ 2005
Hora W3k Epm.
Periode de sctuslmcicn

febrerg

Nombre Und Saldo Consumosy  Saldo

Subgrupa .-‘.R-:fu':wia a“let: v jlzja —INnmb:: p‘mﬁt —‘In.]c'.a. v |Entrad| v [Dewolud onef ~ Finale! »
WEDO TOODIS000000 BO0O000Y T BOOOFSER HILDDEVARIDS LOTES -COLDRASS - REFERENDIAS kg e oY soa >
WEDOS TOODISOODIO0 OOOCOOY  OOOFAOF  HILDDEVARIDS LOTES -COLDRSS - REFERENDAS &z R - - " m
OSCUACS  T20111000RSd UO0DSSS7 DOOOFSS4  HILO 201 OPENEND 0231 NEGAO0 o L N e
OSCURCS  T20L11000651 'OODICBEA 'CODOVSZE  HILD 201 OPENEND CESLNEGAD =z ™ gae" oo [ oms "
OSCUACS T20L11000eS1 Tomoses TODOPSR2  HILO20r1 OPSNEND 0221 NSER0 o T e - m
OSCUACS  T20L1M000ES1 TDOIOIG4 TODOPS’S  HILO20r1 OPSNEND 0231 NSGR0 o o 2 129 m
OSCURCS  T20LLA000RSY DOMOSGA  DODSSESS  HILO 201 OFSNEND 0B3L NSERO0 o " ezol o Y 520 " m
OSCUROG  THOLLONORSd TOOCESA 'OCOAORSS  HILOZ(YLOFENEMD OBS1NZERD x = Y *m
OSCURCS  T20L11000851 TO0M18E4 \COOOPERY  HILD20Y1 OPENEND 0ESLNSGAD = e M " m
CSCUACS  T2010000RS1 TD0M1RR4 TODOPSERE  HILO 201 OPENEND 0231 NGO = o m W g "
OSCLACS  T20L1A000RSY VDOM1RR4  TODOPSPS  HILO 201 OPSNEND 0B31 NSGRO = Y o™ 370 o
OSCLACS  T20L10000RS1 TDOM1RR4  TODGIBSS  HILO 2041 OPSNEND 0B31 NSGRO o T mal m Y 2500 "

Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Figura 24. Comportamiento de los inventarios

Resumen del periodo

Kg =% Kg 1EH
T
T
=5
= darca = Modica = Oacurca - = =0 = 90

Subgrupo Kg Co=zto Subgrupo kg Co=to
Clarcs 487 B24. 287 20 405,68 4,630,214
Mediocs 3338 4. 315677 30 S74.0 12,992 306
Drsouros 1. 3075 F 17050 Se3l a0 310, 7 4,405 385
Total 1.550.3 22031 505 Total 1E650.3 2203 1. 505

Resumen Por Titulo y Color

= HILO 201 OPEN END 7782 ATILL

C HILO 201 OPEN END 23780 RO
~ HILG 201 OPEN END 76850 A7UL
C HILD 201 OPEN END 76830 ATUL
= HILD 201 OPEN ENID 86 37 VIERDE
C HILD 201 OPEN END 87 196 WERDE
= HILO 201 OPEN END 7782 ATLL

S HILO 201 OPEN END 0891 INEGROD
= HILD 201 OPEN END 77650 ATUL
CHILO 20/ OPEN END 7782 AL

= HILO 20,1 OPEN END 28780 ROID
CHILO 20/ OPEN END 7782 ATLL

E HILO 201 OPEN END 7782 ATLL

= HILD20/1 OPEN END 76830 ATUL
£ HILO 201 OPEN END 9631 CAFE

F HILD 201 OPEN END 7782 ATLL

= HILD 201 OPEN END 7782 ATLL
C HILD 201 OFEN END 77830 AZUL
= HILD 201 OPEN END 77650 ATUL

S HILD 201 OPEN END 9623 HABAND

Kg =L =
T
o Anills Poinads = Open ond
Subgrupo Kg Co=to
Anillo Peinado 1.2846 17.401.651
Open end A5, B 4. 530,214
Puntoc oo o
Total 1.650.3 22031 505

Detalle de Inventario

H_I Lote
QO AT
0a0110as
Q0011506
00011111
DO011506
00011507
Q0011653
01015828
0000a9a2
Lala iali =]
00011654
Qon11653
Qon11653
00011504
Q0003633
Q0011653
00000006
00011653
Ll = k]
00012248

Lo E

H=

M2E hA38

]
4.0
3,3
28
1.6
1.0
10,8
415
205
5.7
430
490
439
210
176
as
30
as
a4
10,6

Beppupel

a1s

8

57

SEEEE

Pepup

Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Figura 25. Inventario ABC

COMNSUMD DE INVENTARIOS POR TIPO DE HILC

Afo [Todas) L=

Flms [(Todas) =3

D =cripcion concepto Consumo |Interno =%

Subtotal

Kg Frecu=ncia Frecusnda
D= =cripcicn B sbsoivta Bl A csmuladEl
HI LD 3871 PEINADO 0851 NEGRO

HI LD 30y PEINADD 7782 AZUIL 232.5

HI LD 2001 OPEMN EMD 0851 MNESRO 35,0

HI LD 3871 PEINADOD 4881 ROJO 305.3

HILO 201 OPEN EMD 7782 AFLIL 167.1

HI LD 30y PEINADC 0632 GRIS 10,8

HI LD 30y1 PEINADO 0633 GRIS 1532

HILO 20/1 OPEN END 7650 AZLIL 1458.2

HI LD 34y1 PEINADD 8637 WERDE 136,11

HI LD 4071 PEINADD 7782 AFZLIL 113.5

HI LD 301 PEINADD 7745 AFLIL 1322

HILO 4001 603315 MORADD 110.6

HI LD 3071 PEINADD 7EE8E AZLIL 53,4 1. 7556

HI LD 4071 PEINADD 7786 AZ UL an,4 1,513

HI LD 30y1 PEINADO 85803 WERDE 76,6 1,433

HILO 2041 OPEN EMD 56531 CAFE A5 1,383

HI LD 401 PEINADD 0622 GRIS 73,2 1.373%

HI LD 4071 PEINADD 7776 AZUIL 67,8 1,273

HI LD 4001 PEINADO WERDE 26803 ES5.6 1,235

HILO A071 303208 CORAL 1.5 1,223 80073
HI LD A0y1 PEINADD 0851 NEGRO 62,2 1,165 81.23%
HI LD 3071 PEINADD 7733 AZUIL El1,2 1.155& 82 383%
HI LD 4001 PEINADOD 4851 ROUO 0.5 1,143 83 573%
HI LD 4071 PEINADD FEESD AZLIL 58,5 1,123 B4 5%
HI LD 3071 PEINADD 4558 ROJO 54.5 1,035 85673
HI LD 34y1 PEINADD 8635 WERDE 53.6 1,005 86673
HI LD 40y PEINADO WERDE 803116 53.6 1,003 87 683
HI LD 4001 PEINADO 8884 WVERDE 45,5 0, 8356 BE &1
HI LD 34y1 PEINADD E03313 MORADOD 3F.5 O, A0S6 85 313
HILO 30y1 PEINADD 36643 FLUCSIA as. o 0, 6736 85 500
HI LD 30y1 PEINADO 7753 AZUIL 3.5 0, 6036 S, 5835
HI LD 30y1 PEINADC 48740 ROIO 3l1.5 0, 55596 91,173
HILO 201 OPEN EMD 48740 ROJOD 2 2 0. 5556 591,723
HI LD 301 PEINADD I7F2E ROSADD 28,1 0, 5336 52,253
HI O 40y'1 PEINADC 0633 GRIS 2F.8 0, 5236 52, 773%
HILO 2001 OPEN EMD 8752 WERDE T 0, 5236 53, 208;
HI LD 4071 PEINADD 204303 MARSNIL 276 0, 5236 53,808
HI LD 4071 PEINADD 8688 WERDE 27,6 0, 5236 Dul, 3295
HI LD 20y1 OPEMN EMD 871596 WERDE b 0, 5136 Sul B335
HILO 20¢1 OPEN EMD 8637 WERDE 2 2 0, 5136 55,343
HILO 2071 OPEN EMD SE23 HABAMNO 26,3 0,556 55,843
HILO 4071 PEINADD 1660 AMARILLO 26,0 0,455 D532
HI LD 401 PEINADC 3722 ROSADO 20,0 0, 3736 DE, 70%E
HI LD 4001 PEINADD S623 HABAMO 18,6 0, 3736 S706E3:
HILO 28/1 OPEN EMD 7786 AFLIL 15,3 0, 3656 57,433
HI LD 401 PEINADO 8755 WERDE 15,2 0, 3656 S7. 7o
HI LD 40y PEINADD FEESE AZUL 18.& 0, 3536 S8 133
HI LD 30y1 PEINADO FFESD AZFLIL 14,7 0, 2836 SE.A413%:
HI LD A0/1 PEINADD 7EE2 AZLIL 13,7 O, 2656 S8 63
HI LD 401 PEINADD FFESO AZLIL 12 A 0, 2356 DB 808
HI LD 30yl PEINADO O7F F& GRIS 12,2 0, 2336 55,123
HI LD 4001 PEINADC 48740 ROIO o L | 0, 2136 S5, 3335
HI LD 381 TEI DD DE PUNTO 0851 NEGRO 8.8 0, 1656 55, 4088
HI LD 3071 PEINADD - ARMARILLO 1887 8.5 0, 16536 o0 6538
HI LD 30yl PEINADO AZUL OS5 CUR D s 0, 1436 S5, B00:
HI LD 30y1 PEINADD 585 WIKNO e 0, 1336 55, G335
HI LD 48/1 PEINADD 1617 AMARILLO 3. E 0,07 3% 100, O08s

Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Figura 26. Comportamiento inventario ABC
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Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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En este trabajo también proponemos un CRM en xIs, como un asistente de control
gue permite realizar seguimiento a todas las actividades que son realizadas o que
se proyectan dia a dia en el proceso de la seccion almacén, desde su inicio que es
la revision de las remisiones, hasta su final que son los despachos de hilo y
subproductos; con este sistema también es posible realizar seguimiento a los
inventarios, observar responsables de las operaciones, también puede ser utilizado
como una agenda diaria para cada operario, en la cual se puede establecer y
programar actividades, también pude servir como una agenda para programacion
de actividades; ylo mas importante es que la informacién se unifica, es vista por
todos los involucrados en el proceso e incluso por la gerencia; permitiendo un

mejoramiento continuo a los procesos de la seccion.

Este sistema estd compuestos por:

» Flujograma de transacciones: Este flujo me permite evidenciar o expresar, las
diferentes operaciones o variables que componen el CRM estableciendo su
secuencia cronoldégica. Este flujo estad compuesto por una lista de transacciones
gue son las variables, operaciones o actividades a realizar y a su vez son las

generadoras de la informacion.

» Base de datos del CRM (BDCRM): En este item se consigan toda la
informacion que es requerida y de importancia por la empresa de acuerdo a su
necesidad como lo es: N° de actividad, prioridad, fecha, cédigo especificacion,

area, responsables, cantidad, observaciones.
» Consulta CRM: En este paso se resume la informacion suministrada en la base

de datos por operaciéon, la cual puede ser vista por el personal directo o

indirectamente involucrado en el proceso.
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» Lista Codigos especificaciones: Se credé esta lista de cddigos de
especificaciones con el fin de dar agilidad y practicidad, y para facilitar mejor
operatividad del CRM al personal que consigna la informacién; con el fin de

reducir los tiempos de digitacién y generar informacion mas rapida

Imagenes del CRM propuesto (Ver Figura 27, Figura 28, Figura 29 y Figura 30:

Figura 27. Flujo de transacciones CRM

FLUJO DE TRANSACCIONES CRM

INICIO

Verificacion

Verificacion
de la
remisiéon

Verificar
cantidades

Estan las Liamaal
cantidades deposito
completas?

Solicita
Almacena faltantes
las cajas de
los conos
de hilo

Ingreso de la
remision alsitema

Registra
subproductos

Despacho Control
devoluciones salidas
subproducto

Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Figura 28. Base de datos CRM

N4 Prioridd Operacion B Fechald Codigo Especificacion & Area B Responsable & Cantidad K Observacionesd
1 |@ 5 |verificar Remision 08/07/2014 001 Almacen Tramero
2 05 Recepcion conos de Hilo 09/07/2014 002 Almacen Tramero
3 |® 5 |Amacenamiento de trama recibida 10/07/2014 003 Almacen Tramero
4 1@ 5 ingreso de la remision al sistema 11/07/2014 004 Almacen Tramero
5 /@ 5 |Verificacio O.P 12107/2014 005 Almacen Tramero
6 @ 5 Verificar cantidades disponibles en el sistema 13/07/2014 006 Almacen Tramero
710 5 Entregas a produccion 14/07/2014 007 Almacen Tramero
8@ 5 Realizar consumos 15/07/2014 008 Almacen Tramero
9@ 5 Devoluciones O.P produccion 16/07/2014 009 Almacen Tramero
10 |@ 5  |Amacenamiento devoluciones de hilo de produccion |17/07/2014 010 Almacen Tramero
1110 5 Registro subproductos generados 18/07/2014 011 Almacen Tramero
12 |® 5  |Despacho devoluciones Bodega principal 19/07/2014 012 Almacen Tramero
13 |@ 5 |Control despacho salidas subproductos 20/07/2014 013 Almacen Tramero

Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

Figura 29. Consultas CRM

Operaclo Prioridad echa 00100 ESPeciicaclo Area Responsan|e

verificar Remision 08-07-14 i) Amacen Tramero

Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.
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Figura 30. Lista codigos especificaciones CRM

CODIGO ESPECIFICACION

ool Verificar que la remision sea acorde con
las especificaciones de la OP

Comprobar que las cantidades y
descripciones del material son acordes a
002 lo fisico, de acuerdo a la remision,si es
acorde firmarla y custodiarla para efectos
de control de inventarios.

Ubicar el material recibido en las
estanterias asi: Titulos 20/1 y 30/1 en
los estantes M3A, M2B y M3B
(ubicados en el mezanine)

003

Ingresar la remision al sistema en el
004 formato control de inventariosy en el
software sowilo

Para determinar la candidad y la

(00}
disponibilidad del material a necesitar

Antes de entregar el matiral a produccion
se debe verificar que las cantidades

006 esistentes en el sistema, sea acorde al
inventario fisico, para efectos de control
de inventarios.

Realizar las entregas a produccion
soportadas en formato de entrega de

007 .
matarial para soportar los consumos en el

control de inventarios

Acentar los consumos realizados en el
008 sistema para efectos de control de
inventarios

Fuente: Propia. Realizada en las instalaciones de la empresa Supertex Medical S.A.S.

Estas estrategias permiten una mejor optimizacién del sistema de inventario y le
proporcionan a la planta de tejeduria un mejor control de sus inventarios y
subproductos de los hilos que estan en su bodega y lo mas importante un control

sobre sus costos de produccién.
Esta estrategia le permite al personal simplificar las tareas de trabajo, aumentando

la eficiencia de la planta, mejorando los tiempos utilizados en dichas operaciones y

se puede obtener una mayor productividad en la planta de tejeduria.
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7. CONCLUSIONES

Con el mejoramiento del sistema de control de inventario de la bodega de hilos de

la planta de tejeduria Supertex se obtuvieron las siguientes conclusiones:

» EIl mejoramiento del sistema de inventario de hilos dentro de la bodega nos
permite ahorrar mas tiempo al momento de realizar el inventario fisico y se
obtienen mejores resultados que son mas confiables en cuanto a la existencia

de los hilos.

» Permite realizar una simplificacion de tiempos operacionales y administrativos,

aumentando la productividad y eficiencia en el proceso.

» Poder tener datos estadisticos en cuanto a la cantidad de devoluciones de hilos
sobrantes por orden de produccién, determinar el porqué de estas y si es
necesario o no realizarlas ya que se cuenta con espacio suficiente para un stock

de inventario.

» Con este sistema de control de inventarios, el responsable de la bodega y la
secretaria, pueden suministrar la informacion de una manera confiable,
organizada y oportuna de la mercancia que se encuentra en el almacén al jefe,
gerente y los encargados de control produccion al momento que ellos lo

requieran.

» Contar con datos correctos sobre el consumo de hilo en la planta, los costos de

almacenamiento, los hilos de mayor demanda, dias de almacenamiento.
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» Este mejoramiento del sistema de inventario le garantizara a la empresa una
disminucién de las fallas que se presentan dentro de la bodega de hilos y asi

llevar una eficiente y exitosa administracion de los recursos existentes.

» Con un buen control de inventarios de materia prima se puede mejorar la
flexibilidad al proceso de compras de la compafiia, los inventarios absorben la
holgura cuando fluctian las ventas o volimenes de produccion, estos tienden a

proporcionar un flujo constante de produccion, facilitando su programacion.
» La eficiencia de un buen control de inventarios depende de una buena

coordinacion entre las diferentes areas de la empresa, teniendo como premisas

sus objetivos generales.
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8. RECOMENDACIONES

Mantener el sistema de inventario actualizado con las entradas y salidas de hilos,
en el formato control de inventarios, ya que con este nos permita tomar las
acciones con respecto a las medidas correctivas propuestas para asi poder

reducir el nimero de devoluciones.

Realizar un conteo semanal del inventario del hilo en existencia y verificar si las

cantidades coinciden en la bodega y en el sistema de inventario.

Se recomienda capacitar al personal que labora en el almacén, ya que al
capacitar al personal se contribuye al desarrollo profesional del individuo y a
la vez trae beneficios para la empresa, como lo son la actualizacién de
conocimientos con nuevas técnicas y métodos de trabajo que garantizan

eficiencia.

Al momento de la recepcion de la mercancia se deben descargar todos los datos
de mercancia que esta entrando a la bodega de hilos y lo mas importante se
debe pesar las cajas con hilo que llegan de tintoreria a la planta de tejeduria

comparar con la remisién y poder verificar la cantidad real de los hilos.

No recibir mercancia al momento o el dia que se vaya a realizar el inventario.
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Utilizar un sistema de inventario mas Optimo para que a la hora de realizar el
inventario arroje los resultados deseados por parte del personal del almacén y

gue la gerencia quede satisfecha con el trabajo realizado en forma conjunta.

Realizar un control de inventario en donde el responsable de la bodega realice
un inventario fisico semanal esto con el fin de que no se encuentre ningun
problema o faltante al momento de hacer el inventario mensual y dicha

informacion concuerde, ya que va a ser pasado a la gerencia.

Implementar un sistema mas actualizado y de mejor control de los recursos que
estén dentro del almacén y donde se pueda tener un mejor conocimiento de las

entradas, salidas y las existencias de cualquier producto.

Hacer peridodicamente una auditoria interna, para evaluar que las distintas
actividades del almacén vy los controles del inventario se llevan a cabo en la

empresa, de modo que se pueda tener informacion real y actualizada.

Medir y controlar la gestion de inventarios a traves de las formatos e indicadores
implementados durante la elaboracion de este proyecto, con el fin de encontrar
estrategias que permitan a la empresa mejorar la forma de llevar a cabo sus

procesos y ademas identificar y corregir los errores que se estén cometiendo
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ANEXOS

ANEXO 1. Encuesta

PREGUNTAS Sl NO EXPLICACION

¢, Considera que el stock con que
cuenta el almacén para el
suministro de los pedidos es
bueno?

¢ Los articulos en la bodega se
encuentran bien organizados y
de facil localizacion?

¢, Considera como encargado de
la bodega que el inventario fisico
es realizado adecuadamente?
¢Por qué?

¢ Considera que hay control en
el manejo de los inventarios?

¢,Cree usted que el inventario
fisico realizado tiene un buen
mecanismo de funcionamiento?
Expliquelo?

¢ Existen hojas o formatos para
la realizaciébn del inventario
fisico? Por qué?

¢ Tanto el jefe de la planta como
el encargado de la bodega
tienen los conocimientos
necesarios de control de
inventario y almacenamiento?
Por qué?

¢La realizacion del inventario
fisico se realiza dentro de la
bodega? Explique donde?
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PREGUNTAS

Sl

NO

EXPLICACION

¢El area donde usted labora
cuenta con un espacio suficiente
y acorde para el
almacenamiento de la
mercancia? Explique su
respuesta?

¢,Cree usted que los pasos que
se toman para realizar el
inventario son los mas
adecuados? Por qué o
considera asi?

¢Considera usted que el
sistema de inventario muestra
los resultados acordes con el
inventario fisico? Por qué?

¢Piensa usted que el personal
de la planta es el adecuado para
la realizacibn de inventarios
fisicos? Por qué?

¢ Estima usted que la entrada del
hilo a la bodega antes de que se
inicie el inventario afecta al
mismo? ¢Por qué lo considera
asi?

¢,Cree usted que es acorde el
sistema de control de inventario
gue se esta empleando?

¢, Deberia la empresa
implementar un sistema de
control de inventario?

¢,Cree usted que si la empresa
soluciona sus problemas de
inventarios, podra ser mas
competitiva en el mercado?
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ANEXO 2. Registro de subproducto formato XLS.

Supertex

ACUMULADO ANO 2015

KILOS

ENTRADOS

Nota. % calculado sobre los kilos entrados al salon, que son kilos tejidos mas kilos de subproducto.

TEJEDURIA

ORILLO TENIDO | ORILLO CRUDO RZO CORTO
E

RN
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ANEXO 3. Indicador de subproductos formato XLS.

Supeﬁex' -

ACUMULADO ARO 2015

FECHA ACUMULADO ANO 2015 PARTICIPACIGN DE SUBPRODUCTO POR TIPO EN EL MES

KILOS SUBPRODUCTOS GENERADOS

¥ SOBRADO DE HILO

T0TAL % | TOTAL PROM./MES %

TOTAL
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ANEXO 4. Salidas subproductos formato XLS

n SALIDAS DE SUBPRODUCTO
U er ek PLANTA SUPERTEX - TEJEDURIA
Telares
SALIDAS DE SUBPRODUCTO DE TELARES PRETENIDOS ALGODON 100%
ARo:; MES: DiA: SEMANA: VoBo: _
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO
TURNDS — | M T N M T N M T N M T N M T N M T N M T N
HZA REVOLTURA ENGOMADA
SOBRADO DEHILO CRUDO
SOBRADO DE HILOTENIDO
TELARES
ORILLOTERIDO
ORILLO (RUDO
RZOCORTO
TOTAL KGSTURNO
0 0 [} 0 1] [} 0 0 0 0 0 L] 0 0 L] [] 0 0 [] 0 0
REGISTRO DEL RECOLECTOR
VoBo. DE SUPERVISOR
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ANEXO 5. Recepcion de inventario formato XLS

Supemx Ira tabla

LISTA INVENTARIO BODEGA SUPERTEX

FORMULA
DATOS A LLENAR
ARTICULOS INVENTARIO: KILOS INVENTARIO INICIAL: ENTREGAS A PRODUCCION:

0 0 0
KILOS
ORDEN DE #METROS #METROS | TITULO o N2 NECESARIOS KILOS
FECHA PRODUCCION ENGOMADOS URDIDOS HILO COLOR LOTE N cua UBICACION G/METRO METROS RECIBIDOS DIFERENCIA
URDIDOS

KILOS DISPONIBLES: KILOS DEVOLUCIONES OP:
0 0

KILOS
ENTREGA A INVENTARIO | DEVOLUCION OP NECESARIOS KILOS

TELAR PRODUCCION OBSERVACION DIAS INVENTARIO METROS RECIBIDOS DIFERENCIA]

ENGOMADOS
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ANEXO 6. Macro consumo inventario, devoluciones formato XLS

Supertex

Aiio B Mes E Fecha E Cpto InvenB Numero docE Fechadocto E Referencia E Lote B Caja E Descripcion B Kilos B Und medida1 B Conos B
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ANEXO 7. Macro saldo inventario formato XLS

Supertex

Ir aTablas

Nombre
Subgrupo |+ Referencia |~|lote  ~+/Caja |~ Nombre

Fecha

Hora
Periodo de actualizacion

Und  Saldo Consumos y

+ medid - Inicial + Entrad ~ Devolucione;+ Finales » Costo

Saldo

Resumen del periodo

Kg

# Claros + Medios » Oscuros

Subgrupo Kg Costo

Claros
Medios
Oscuros

Total

L4

Total Costo | ~ Localizaciof = Clave 1

v

Kg
Subgrupo Kg Costo
Total
Subtotales
Clave2 |~ Clave 3 ~ | Clave 4 ~ Clave5 |~ |Clave6 -

Kg
Subgrupo Kg Costo
Total

Saldo Inicial | = Entradas - Salidas

Saldo
~ | Final

Costo X

~ | Und

~ | Costo Tota ~
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ANEXO 8. CRM Formato XLS

(A ALMACEN CONO F HLO SUPERTEX

CRM Opracion Proidad e CodigoEspeifcanin Mea  Responsble  Canidad ~ Obsenvacion
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