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RESUMEN

La observacién, acompafamiento y el analisis de las diferentes actividades que se
realizan para cada uno de los distintos procesos y procedimientos dentro de una
compainiia, son indispensables para proponer actividades menos complejas y que
representen menos movimientos del personal, optimice el uso de los recursos, y
simplifique las operaciones. Es aqui donde surge la oportunidad de caracterizar
los procesos y procedimientos existentes dentro de los tres almacenes de
materias primas que conforman la organizacion objeto de estudio, la cual se
encuentra en el segmento de mercado referente a la fabricacion de accesorios y
articulos sanitarios en plastico y resinas de diferentes tipos. Al existir 3 diferentes
almacenes de materias primas de la fabrica, se analizo la forma en que se realizan
dichas actividades, caracterizarlas, identificar aquellas criticas en los procesos de
recepcion, almacenamiento y entrega a cliente quien en este caso son las mini-
fabricas que componen la organizacion, esto con el fin de unificar aquellos
procesos y procedimientos que componen las actividades de las tres bodegas y
establecer el orden en el cual se deben realizar, para asegurar el buen
desemperio de las labores, y mantener la cultura de mejora continua. Finalmente
se presentd la propuesta, aquella contenia los diagramas de proceso y las
respectivas hojas de vida de los procesos y procedimientos de las actividades que
desempeiian en su labor cotidiana los operarios.
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ABSTRACT

The observation, monitoring and analysis of the different activities that are carried
out for each of the different processes and procedures within a company, are
essential to propose less complex activities that represent less movement of the
personnel, optimize the use of resources, and simplify operations. This is where
the opportunity arises to characterize the existing processes and procedures within
the three raw material warehouses that make up the organization under study,
which is in the market segment related to the manufacture of accessories and
sanitary articles in plastic and Resins of different types. When there are 3 different
raw material warehouses of the factory, the way in which these activities are
carried out was analyzed, characterize them, identify those critical in the processes
of reception, storage and delivery to the client who in this case are the mini-
factories that make up the organization, this in order to unify those processes and
procedures that make up the activities of the three wineries and establish the order
in which they should be carried out, to ensure good performance of the work, and
maintain the culture of continuous improvement. Finally, the proposal was
presented which contained the process diagrams and the respective resumes of
the processes and procedures of the activities performed by the operators in their
daily work.

Keywords: Reception, Storage, Distribution.

INTRODUCCION

En la actualidad en Colombia el sector empresarial esta obligado a optimizar
continuamente sus procesos, gestionando las operaciones internas para
determinar la adecuada forma que se realizan las operaciones y asi garantizar la
eficiencia con que se debe laborar, esto con el objeto de competir directamente
con las grandes empresas de nuestro pais y adicionalmente con las
multinacionales que comercializan productos similares importados de multiples
puntos cardinales del planeta [1]. Es importante resaltar ademas que en Colombia
el tema de competitividad va mas alla de mejorar continuamente dentro de las
empresas, puesto que ademas el sector logistico se encuentra con diferentes
dificultades que incrementan tanto los costos de operacion y de comercializacion
de las mercancias, ya que la infraestructura y la tecnologia actual con la cual
cuenta Colombia es deficiente en comparacion a algunos de sus vecinos
latinoamericanos [2].

En consecuencia, la mejora continua se presenta como una oportunidad para
abarcar mas participacion del mercado disponiendo de los mismos recursos, este
tipo de mejora propuesta, se estructuro y se basé en el método de investigacion
cientifica, en donde su principal objetivo fue analizar una situacion inicial en los
almacenes de la empresa, para luego desplegar las estrategias necesarias para la
recoleccion de datos, informacion y recursos necesarios para la realizacion de



este estudio [3]. La informacion compilada fue suministrada por el departamento
de calidad y esta a su vez se encontro registrada en los formatos de entrega de
los pedidos en donde se registrod las quejas de las entregas no suministradas a
tiempo o incompletas en su mayoria la cual fue necesaria para analizar la
trazabilidad y comportamiento de las operaciones al interior de los almacenes,
esta informacion fue entregada por los lideres de los procesos de la empresa y por
los colaboradores logisticos (tablas de indicadores), ademas se realizaron visitas
de observacion donde se analizd el proceder de los operarios. Después de la
compilacion de la informacién se obtuvieron datos contundentes para la
elaboracion de la propuesta a presentar a la empresa como mejora, en estas
visitas se caracterizaron los factores criticos a identificar, tales como quien realiza
cada operacion, que debe hacer en cada operacidon y quien es el responsable de
las transacciones del sistema y del registro del movimiento de las mercancias en
los formatos que manejan las bodegas, de este andlisis se determiné el estudio de
las operaciones y procedimientos que los operadores realizan en sus actividades
diarias en el recepcion, almacenamiento y entrega cliente.

La importancia de estandarizar los procesos y procedimientos fue mencionada por
la Ingeniera Industrial Lina Rocié Martinez Flores en su tesis de grado, quien
optimizo la entrega que debia hacer a sus clientes con el simple andlisis de sus
operaciones internas [4]. El analisis se basé principalmente en entender la
dindmica de las operaciones que se deben seguir, con el fin de realizar aquellas
actividades criticas de forma segura o claramente establecida por la organizacién
y minimizar los errores que se pueden presentar al ser estas actividades
realizadas por personas dentro de las bodegas[5]. Ademas, al identificar las
actividades correspondientes a los procesos se responden las tres principales
preguntas que se deben tener en cuenta al momento de identificar los procesos
[6]. Las cuales se enfocan en que se debe hacer en ese proceso o procedimiento,
como lo debe hacer, es decir cuales son los procedimientos al momento de
realizar actividades o manipular equipos en sus respectivas funciones y quien es
el responsable de realizar y registrar actividades de control [4].

Esta informacion fue recopilada al realizar dichas visitas a los tres distintos
almacenes de suministro de la organizacion los cuales cumplen asignaciones
diferentes y atienden a mini-fabricas es alli donde se identificé por parte de un
profesional en Procesos industriales, quien al observar el desempefio de las
labores de los operarios, elaboro los diagramas de procesos, hojas de vida de las
operaciones y documentacion correspondiente de esta investigacion, la cual se
compartio con el jefe de operaciones de la empresa quien a su vez los
presentaron a el departamento de Calidad para su respectivas validacion.

1. MATERIALES Y METODOS

Este aparte de la investigacion busca describir la metodologia utilizada, en la cual
se describio facilmente y de forma estandar los procesos de recepcion,
almacenamiento y alistamiento de materias primas al personal logistico que



ejecuta las labores [4]. Esta investigacién se soporta y se fundamenta con la
metodologia desarrollada por Walter Shewhart, quien fundamento el ciclo de
Mejoramiento PHVA en 1924, y con complementado con el modelo de
entendimiento de las organizaciones en términos de la cadena de valor disefiado
por Michael Porter. todo esto para reducir errores en el proceder del personal [7].
Los procesos a analizar son recepcion, almacenamiento y alistamiento de
materias primas las cuales se entregan al cliente segun los requerimientos de las
dos mini-fabricas que conforman esta empresa, la cual produce piezas y productos
en procesos de inyeccion de plastico y fundicion de metales.

La metodologia implementada en este trabajo de investigacién se centré en la
observacion, recoleccion y analisis de la Informacion relacionada a los procesos
antes mencionados [8].

Ademas de las visitas a los almacenes, se cuantificaron los recursos necesarios
para poder desarrollar esta investigacion, los cuales como en todo proyecto se
deben minimizar, es decir que se trabaj6 con recursos normalmente disponibles en
todas las organizaciones tales como: 1 planilla con hojas de papel, 1 computador
con office, 1 profesional en procesos industriales, el equipo de seguridad del
profesional para que este pueda ingresar a las bodegas y no corra riesgo de sufrir
algin accidente tales como (casco, botas de seguridad, guantes, y gafas de
seguridad) [8].

La metodologia inicio con la visita a los almacenes de la empresa ubicada en el
municipio de Funza- Cundinamarca, en donde la primera actividad en la
planeacién del modelo fue establecer una buena relacion y comunicacién con el
personal logistico de la organizacion, donde se explico el alcance de la
investigacién, puesto que para nadie es satisfactorio ser supervisando en sus
labores diarias. Para esto inicialmente se realiz6 un comité extraordinario con el
personal de logistica quienes ejecutan los procesos a analizar (Jefe de Operacion,
coordinadores y operarios de los almacenes). En esta reunion se explicaron los
motivos por los cuales se realizaron estas observaciones, las cuales se enfocaron
detenidamente en la forma en la cual los distintos operadores del almaceén realizan
sus actividades cotidianas, logrando asi un entendimiento de las actividades
sensibles que deben tener en cuenta al momento de ejecutar sus labores, puesto
gue busca encarrilar a los operarios en el adecuado actuar ante los distintos
procesos de recepcion, almacenamiento, y entrega a las diferentes mini-fabricas
ya que se presentaron reclamaciones por parte de los clientes de las bodegas las
cuales fueron registradas en los formatos de entrega de los pedidos. Estos
formatos se analizaron y cuantificaron para determinar las posibles oportunidades
de mejora en los procesos, ya que se incumple parcialmente en el 11% de las
entregas, esta informacion se registré en la tabla 1.



Tabla 1. Indicadores Logisticos.

Pedidos entregados a tiempo
febrero marzo abril
B1 88% 90% 86%
B2 92% 87% 85%
B3 96% 93% 96%
Pedidos entregados completos
febrero marzo abril
B1 90% 88% 86%
B2 94% 92% 89%
B3 96% 97% 95%
Documentos sin problema
febrero marzo abril
B1 89% 88% 85%
B2 90% 88% 92%
B3 95% 97% 95%

Fuente: Elaboracion propia.

Es esta la justificacién por la cual se realiz6 el andlisis, el cual busca estandarizar
las actividades y entregar a los operarios las descripciones de la secuencia légica
de actividades en el cual se deben ejecutar las tareas a cargo segun las
actividades criticas correspondientes [4] [5].

Ademas de las visitas a los almacenes se realizaron diagramas de proceso, se
elaboraron las hojas de vida de los procedimientos con la intencién de facilitar el
acceso a estos documentos y de disponerlos para su respectiva interpretacion con
el fin identificar actividades criticas que se deben tener en cuenta al desarrollo de
sus labores.

Estos procesos fueron presentados como primera medida mediante dibujos que
representaban las operaciones desempefadas, para luego realizar una
retroalimentacion junto a los operadores quienes avalaron el analisis presentado,
entendiendo que las labores deben realizarse segun los parametros de seguridad
industrial establecidos por la organizacién, tales como el uso del equipo necesario
para trabajo en alturas, (arnés, casco con barboquejo, guantes de nitrilo, gafas de
proteccion, botas de seguridad entre otros) y al realizar las transacciones en el
sistema estas deben seguir los pasos correspondientes, lo cual es la base de la
confiabilidad del inventario. [10].

Luego de los ajustes sugeridos por los operadores de los almacenes, se realizaron
los formatos correspondientes tanto en Word office, donde describe el objetivo, el
alcance, las definiciones, responsables y se describe el procedimiento a realizar,
en algunos casos se muestran imagenes que facilitan el entendimiento al ejecutar
las transacciones en el sistema.



Ademas, se realizaron diagramas de proceso en PDF y diagramas utilizando la
herramienta Excel Office, para que esta informacion esté al alcance de los
operadores ya sea por medio del acceso a las carpetas de informacion que se
encuentran en las bodegas (fisicas) o por medio del acceso a esta informacion en
la intranet.

Luego del analisis realizado, se presentd el informe a los lideres de procesos
logisticos de la empresa junto con los diagramas de proceso y formatos
correspondientes a las hojas de vida, para disponerlos y determinar las
operaciones en las cuales sus colaboradores deben garantizar confiabilidad al
momento de ejecutar sus actividades. asimismo, los lideres determinan si
despliegan o no esta investigacion. Puesto que puede ser utilizada como base
para la actualizacion de los procedimientos o una futura recertificacion de los
posesos de calidad ademas se busca mejorar los indicadores logisticos entre el
3% y el 5% con el fin de cumplir con los acuerdos de servicio establecido por la
organizacién en cuanto a completitud en los pedidos y entregas a tiempo por lo
menos con el proceso de reinduccion.

A continuacion, se presenta el disefio del modelo, del redisefio de los procesos de
recepcion, almacenamiento y alistamiento de materias primas para una industria
del sector productor de accesorios sanitarios, en la figura 1.
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Figura 1. Modelo de redisefio de procesos y procedimientos para los almacenes de materia prima.
Fuente: Elaboracion propia.

2. RESULTADOS Y DISCUSION

La empresa en la cual se realiz0 esta investigacion es una empresa del sector
manufactura que procesa y produce accesorios para equipos e instalaciones
sanitarias. Esta empresa cuenta con 22 operarios logisticos, los cuales trabajan en
dos turnos de lunes a viernes de 6:00 am a 2:00pm y el segundo turno va desde
las 2:00 pm a 10:00 pm y los sabados se trabaja solo el primer turno del dia es
decir de 6:00 am hasta las 2:00pm, mientras que las operaciones de produccién
en la empresa son en tres turnos de lunes a viernes y el dia sabado se labora dos
turnos nada mas. Es vélido aclarar que esta investigacion se centro en el analisis
de las operaciones de los almacenes de materias primas. Por otra parte, siempre
se conto con el aval del personal directivo de la organizacion la cual cuenta con 2



mini-fabricas (plastico F1, metal F2) y 4 almacenes los cuales estan divididos
como se presenta en la tabla 2.

Tabla 2. Almacenes de la organizacion.

*B0 |Almacén Producto terminado

Bl |Almacén de Materias primas Produtos formulados
B2 |Almacén de Materias primas Produtos No formulados
B3 |Almacén de Materias primas de productos quimocos controlados

Fuente: Elaboracion propia.

En el proceso de observacion y recoleccion de informacion, como primera
actividad del modelo, fue determinar el macroproceso y caracterizarlo para su
identificacion, para esto se recopilo informacién correspondiente a las operaciones
desempefiadas por el personal ejecutor que realiza sus labores en las bodegas.
En el macroproceso logistico se pudieron identificar las tres actividades principales
gue componen el desarrollo de las operaciones de los almacenes, ellas son
recepcion, almacenamiento y entrega a cliente. Este macroproceso se muestra en
la figura 2.
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Figura 2. Macroproceso operativo de los almacenes.
Fuente: Elaboracion propia.




Como segunda actividad del modelo se caracterizaron los tipos de almacén que
componen esta fabrica. Estos almacenes cumplen asignaciones especificas para
el almacenamiento de articulos, es decir estan clasificadas por productos y por
mini-fabricas a quienes atienden. Esta organizacion cuenta con 3 almacenes de
materias primas en donde se almacenan materiales de distintas configuraciones
los cuales se muestran en la Tabla 3.

Tabla 3. Tipo de materiales que se manejan en las bodegas.

) ) Materiales en L. .
ALMACEN Materias primas| Empaque | Repuestos A | Quimicos |[Sust. Controladas| Custodias
Consignacion

B1 |Materias primas formulados X X X X

B2 |Materias primas no formulados X X X

Materias primas Quimicos y
B3 X X
productos controlados.

Fuente: Elaboracién propia.

Inicialmente se identificaron los procesos representativos del desempefio de los
operarios, es decir los procesos inmersos en la recepcion de materias primas
desde los proveedores, el almacenamiento en las bodegas y en la ubicacion
especifica para el tipo de material y el alistamiento y entrega al cliente interno
(mini- fabricas).

La siguiente actividad a ejecutar es ajustar el cronograma de las visitas ya que se
conté con el aval directivo, esto por el ajuste de los tiempos de visitas y de
andlisis.

2.1 DIAGNOSTICO DEL PROCESO DE LEVANTAMIENTO DE LA
INFORMACION.

El primer almacén visitado fue Bl en donde se almacenan materiales para
productos FORMULADOS. En esta bodega se operan 4 colaboradores los cuales
estdn a cargo de la recepcién, almacenamiento y alistamiento de las materias
primas utilizadas, alli se evidencia que uno de ellos es el encargado de las
transacciones en el sistema de informacion (WMS). El segundo operario es el
encargado de manipular el montacargas y los operarios 3 y 4 se encargan del
alistamiento de las recepciones y entregas a los clientes internos.

Luego de la observacion realizada a cada uno de los procesos se elabora un
dibujo de los procesos analizados y se compara junto con los operarios con el fin
de identificar actividades que lo conforman y ademas identificar las actividades
criticas que componen el proceso.

Después de analizar este almacén, se visita B2 en la cual se almacenan materias
primas para productos NO FORMULADOS. En esta bodega se encuentran 3
operarios los cuales estan distribuidos: operario 1 encargado de registrar los



movimientos del inventario en el sistema de informacion (WMS), el operario 2 es
quien manipula el montacargas y el operario 3 es el encargado del alistamiento.

Al igual que se realiz6 en el almacén B1, se diagraman los procesos y se analizan
con los operarios con el fin de identificar actividades especificas.

La visita realizada en el almacén B3, solo esta a cargo de un operario quien es el
encargado de alistar, entregar los materiales quimicos y las sustancias
controladas a las distintas fabricas y asi poder registrar las transacciones en el
sistema y en las plantillas de control. Este operario es uno de los patinadores de la
bodega Bl y es quien estd capacitado en el manejo y manipulacion de los
elementos quimicos [11]..

Al igual que en las otras bodegas se comparten y analizan los diagramas
realizados junto con los operarios y se busca identificar actividades especificas a
tener en cuenta, como en este caso el diligenciamiento del formato de control de
los movimientos de los consumos de estos quimicos que en algunos casos llegan
a Ser corrosivos.

Se disponen de tres dias calendario correspondientes al analisis de los diagramas
realizados en las bodegas y asi determinar el procedimiento l6gico que se plante6
para el desarrollo de las actividades. En esta caracterizacion se realizaron tanto
los diagramas en PDF, Excel Office y los formatos de hojas de vida de cada uno
de los procesos en formato Word office.

Como diagnéstico de las visitas y la investigacion realizada se encontr6 que el
10% de los operadores fueron encontrados realizando las labores sin seguir el
orden estipulado, con el fin de acelerar la ejecucién de los procesos, pero se
evidencio ademas que, al realizar procedimientos apresurados, no se asegura la
ejecucion y registro adecuado de las transacciones en el sistema de informacion lo
cual no asegura la confiabilidad en el inventario, esta informacion fue registrada en
los formatos de seguimiento a bodegas donde se registrd la informacion de la
operacion y las observaciones realizadas por el personal que recibe los materiales
en la fabrica.

2.2 DIAGRAMACION DE PROCESOS

Para la diagramacién de los procesos fue importante tener claras las actividades
consecutivas logicas las cuales fueron utilizadas para construir los procedimientos
y actividades antecesoras y predecesoras para cada proceso con el fin de
identificar los nodos de conexidn entre procesos. Esto con el fin de dejar en claro
gue o quien es el garante de las actividades y hasta donde corresponde las
distintas responsabilidades en cuanto a la manipulacion de estos articulos,
equipos o elementos son los adecuados, para determinar cudles son las
actividades representativas para enunciar en los procesos, se determind primero
cuales son las actividades que componen los procesos, segundo se asigné un
orden consecutivo de actividades, tercero se eligio los signos correspondientes



para realizar los diagramas de las actividades, cuarto se determinaron las
conexiones de las actividades, quinto se determind cual es el inicio y el fin del
proceso y por ultimo se reviso y realizo una retroalimentacion de la elaboracion
con el personal que opera en las bodegas.

Los diagramas de proceso, estan compuestos por figuras geométricas
interconectadas que representan tanto el inicio como el final de la actividad y
muestra las actividades criticas en las cuales los operadores deben garantizar el
paso a paso para el desarrollo de las acciones, en estos diagramas se muestran
los nombres de dichas actividades los cuales son hitos de cumplimiento los cuales
garantizan el correcto desempeiio laboral del operador [12].

Los diagramas correspondientes a recepcion, almacenamiento y alistamiento de
materiales en consignacion. Recepcidn almacenamiento y alistamiento de
materiales de empaque. Recepcién, almacenamiento y alistamiento de productos
para procesos de formulados. Recepcidén, almacenamiento y alistamiento de
materias primas importadas. Recepcion, almacenamiento y alistamiento de
materiales para procesos no formulados, recepcién, almacenamiento vy
alistamiento de productos quimicos controlados, se presenta en las figuras
3,4,5,6,7,8 respectivamente.
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Fuente: Elaboracion propia.
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procesos de formulados.
Fuente: Propia
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Figura 8: Recepcion, almacenamiento y entrega de quimicos.

Como complemento se presenta ademas diagramas de actividades significativas a
tener en cuenta al momento de desarrollar las actividades, para facilitar el
entendimiento, es decir utilizarlos como herramienta didactica de aprendizaje. Se
presenta este diagrama el cual resume el procedimiento de cada tipo de materia

Fuente: Propia

prima en especifica, esta se puede interpretar en la figura 9.

Figura 9. Hoja de vida del proceso de almacenamiento de productos para Productos Formulados.
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Fuente: Elaboracién propia.



2.3. HOJAS DE VIDA DE LOS PROCESOS

A diferencia de los diagramas de proceso, las hojas de vida de los procesos fueron
elaborados en formato Word Office, y estas estan disefiadas con el fin de
comprender claramente él porque es importante ejecutarlo adecuadamente cada
proceso. Estas hojas de vida, estd conformada por los siguientes elementos
descritos en la tabla 4.

Tabla 4. Actividades relevantes de los procesos, para el almacén de formulados.

| HOJA DE VIDA DE PROCESOS |

FORMULADOS

OBIJETIVO ALCANCE DEFINICIONES DESCRIBCION ANEXOS
Desde donde
Objeto de la proviene y hacia
actividad donde vala
actividad

Fuente: Elaboracién propia.

Lista de actividades | Imagenes y graficos
Palabras claves |que se deben seguir que soportan
en orden logico. algunos procesos.

Las hojas de vida se realizaron en formato Word, las cuales describen
detenidamente el objetivo, alcance, describe las actividades paso a paso e
identifica los responsables de los procedimientos. Se realizaron hojas de vida de
los distintos procesos que conforman la operacion, pero para la presentacion del
articulo se muestra solamente una figura que representa los formatos entregados
a la empresa, correspondientes a cada proceso el cual se puede interpretar en la
figura 10.

Estas hojas de vida, los diagramas de proceso Yy el respectivo analisis del estudio
de cado fueron compartidas en carpetas fisicas y medios magnéticos que
contenian la informacion, las cuales contenian la informacién correspondiente a
cada Bodega y ademas se entreg6 al jefe directo para ser analizado por el area de
Calidad quien validara definitivamente la actualizacién del proceso, ademas se
estandarizaron actividades que se tiene en comun en las diferentes bodegas por lo
cual se simplificaron operaciones y por ultimo se sugirié la estandarizacién de los
formatos puesto que cada almacén maneja su propio disefio lo cual confunde al
operario (patinador) que debe desplazarse en las distintas bodegas.



FORMULADOS (ALMACENAMIENTO)
1. OBIETIWG

Homalogar los eritarios da dlmacenasiesto & ka miteriabed Fermuladed realzasds las
cperationas Bcas v lgicas |en el sitesa), pan gadir dagurir @ manijo, la custedia y

Prisaramon da hed Saver ik

1. ALCANCE

Eutan procediminbe aalics pira ol aimacma i nts o ke miteriabii forsol sded goi vieman da

los proveadons d travis S drdiesas de compra [OC], Ordanes de trabajo (0T} Ordiesss da
redprévsionamiants paca los al=acesas da matariabis de La Orgassacdn,

3. DEFINICIOMES

= CLSENTE INTERMO: S0 lis dreds de minbenimvents, de manufacturs v lis dreas
adsnistrativas.

® PRODUETS: Son s aberias prisas, ropueilon, iniuses y ompegss.

= MANIPULAR [MANELARE
montatages o cudquien S0 satnmesto adeeado para vl fis

= ALMACENAR: Efncte de clocar al producto an s dnes o dtes asignedes para tal fin,

= EMBALAR: Alscanir, envolr, smpaguatan, © colecar an cajis ol groduct, Les medos

r, mower & tranportar & producto con lis masod,

utlicados pars empiguites el goducin pueden s cajas de cartdn, plisico
YRR Gk, bokias aslibis, Tasguas, camcas ot

#  PRESERWAR: Accidn y alects da orataper, defendies @ migguandas antidpidasants de un
chaaker, . b s e | prenliere

®  ENTREGAR: Colocar en padir v bajo la rsgoniskilided ded chants nterns ol preducio.

®  PRODUCTO NO OONFORME: Products qui ng cus ol oon ke rigquib b o secmis henkas
Erivsamente eilablesided o pacteda con |os Siestid imemos.

= EAMA: SHtesa da infermidon g

= FORMULADOS: Son agquedlos
merrrisadn v que @ traves de b e de matesiales o seliciaded.

®  OEDENES DE REAPROVICHNNEMEE NTO: Son lis trasfemancias antre plantas de producies Mo
Farmulidos.

Sanajo i b Lo,

bealod que haoen parts die la Sermulicids del grodeca

4.
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Figura 10. Hoja de vida del proceso de almacenamiento de productos para productos Formulados.

Fuente: Elaboracién propia.



CONCLUSIONES

Mediante el andlisis de esta investigacion, se realizd un ejercicio practico donde se
observaron y entendieron las actividades cotidianas del personal de operaciones
logisticas de las bodegas de materias primas en una fabrica de productos y
accesorios sanitarios, ademas al encontrar informacion en las tablas de
indicadores del area de calidad, se evidencio deficiencias operacionales del
personal, en las cuales sus principales problemas eran la deficiente entrega en el
13,7% promedio de las solicitudes, se presentd como alternativa de mejora
continua, la estandarizacion de los procesos y procedimientos de recepcion,
almacenamiento y entrega cliente, mediante gréficos, formatos y la descripcion de
los procedimientos detalladamente, el cual les facilita un medio a los operarios
tanto nuevos como aquellos que llevan mas tiempo en la empresa, de tener
claramente definidas aquellas actividades que aseguran su actuar.

Se analizaron y evaluaron las causas de que se esta entregando mal o incompleto
los pedidos a los clientes internos de la fabrica, para determinar las posibilidades
de mejora que se pueden hacer a los procesos, en donde en algunos casos se
unificaron actividades, se simplificaron tareas, se asignaron responsables, se
determinaron las actividades hito que debe tener en cuenta para continuar con el
desarrollo y asegurar la ejecucién adecuada de tareas sin afectar los indicadores
de gestion.

Adicionalmente, se entregd la informacion correspondiente al jefe de operaciones
logisticas de la fabrica, con el fin de facilitar un medio tanto fisico como digital para
la capacitacién del personal logistico, ademas como compromiso del personal
logistico se propone mediante la implementacion de estos procesos Yy
procedimientos en aumentar en un rango del 3% al 5% el nivel de servicio del ya
registrado actualmente, en un periodo no mayor a seis meses de su
implementacion.

Al realizar retroalimentacion y revision constantemente con los operadores
logisticos de los almacenes a los formatos, diagramas de proceso, y realizando la
revision constantemente sin interrumpir sus actividades, se asegura el proceso de
rentrenamiento de actividades, procesos y procedimientos, en conjunto con el
personal operativo y directivo para conseguir un mejor entendimiento de como se
deben ejecutar ciertas actividades.

Se sugiere unificar los formatos usados por las tres diferentes bodegas para el
traslado, remision, transito, solicitudes, reclamaciones, devoluciones, traslado,
entrega y recepcion, con el fin de poder unificar facilmente la informaciéon y
establecer un medio de comunicacion mas asertivo entre los operarios.

Finalmente, se evidenciaron deficiencias en la disponibilidad de los equipos de
carga, puesto que las demoras en las entregas se presentan la tardanza del
desplazamiento de estos equipos a través de la fabrica entre las diferentes



bodegas, por lo cual se debe realizar una mejor planeacion de la disposicion de
estos equipos para cada bodega.
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