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1. DISTRIBUCION Y MANEJO DE MATERIALES

1.1TITULO DEL TRABAJO

Propuesta de distribucion del area operativa de la bodega y el manejo de
materiales en una empresa dedicada a la Logistica Integral.

1.2PROBLEMA A TRATAR

Este proyecto de grado buscar proponer una distribucién para el area operativa y
manejo de materiales para Natrans Ltda. enfocada en la nueva instalacion de la
empresa.

1.2.1 Andlisis del Problema

Natrans Ltda. es una empresa vallecaucana ubicada en el sector de Yumbo,
dedicada al transporte de mercancia a nivel local y nacional, que ofrecia
ocasionalmente el servicio de almacenamiento. Actualmente estd ampliando su
campo de accion, al incursionar en la gestion de inventarios ya que desea ser
una empresa de logistica integral reconocida a nivel nacional.

La trayectoria de mas de 18 afios en el mercado ha posicionado a la empresa
como seria, responsable y cumplidora a los deberes encomendados y por la
transparencia que se maneja dentro y fuera de la misma, esta imagen ha llevado
a trabajar con compafiias muy importantes a nivel nacional y que la empresa
experimente un crecimiento, con mas necesidades debido a la mayor
participacion en el mercado y los nuevos clientes. Ademas, esta interesa en
hacer la transicién de una bodega de almacenaje a una entidad que gestiona el
inventario de sus clientes.

La compafiia pas6 a aumentar su area de trabajo, la cual estd siendo adecuada
con los elementos necesarios para almacenamiento y despacho de todo tipo de
carga. Debido a la falta de conocimiento y experiencia sobre el tema, algunos
espacios dentro de la instalacion estan siendo mal utilizados, ademas no se esta
teniendo en cuenta normas de seguridad industrial y principios de manejo de
materiales que pueden afectar tanto a personal como a la mercancia.

La prosperidad de esta nueva etapa de la empresa depende de muchos factores
dentro de los cuales uno de los mas importantes es el buen manejo y distribucion
del area operativa (almacenamiento, alistamiento y despacho) de los materiales.
Actualmente la compafiia se esta instalando en la nueva sede, lo que facilita la
puesta en marcha del proyecto.
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1.2.2 Formulacién del Problema

Natrans Ltda. ha logrado mantenerse en el mercado local y nacional, pero debido
a las exigencias y cambios de este ha decidido involucrar un nuevo negocio:
almacenaje de mercancias. Actualmente la problematica que enfrenta la empresa
es la falta de conocimiento con respecto a distribucion fisica del area y el manejo
de materiales que afecta la nueva actividad econdmica de la empresa.

1.3 JUSTIFICACION E IMPORTANCIA

Dentro de una empresa ya sea prestadora de servicios logisticos o
manufactureros, la base de un buen desarrollo radica en tener una buena
distribucion de sus areas operativas y administrativas, pues estas son los pilares
de la compafiia. Dependiendo de su organizacién y desempefio se puede
mejorar la competitividad, ser mas productivo, disminuyendo costos vy
aumentando la rentabilidad.

Natrans Ltda. esta creciendo a una tasa mayor en cuanto a clientes y negocios
pero su parte de infraestructura (recursos, espacios, seguridad industrial y
demas) no lo estd haciendo al mismo nivel, por lo cual no puede prestar el
servicio que desea.

Por tal motivo los conocimientos adquiridos por un Ingeniero Industrial en el
ambito de la distribucién de instalaciones logisticas son de suma importancia, ya
gue esta debe realizarse antes de que la empresa esté operando en su totalidad,
lo que permitird que el flujo de materiales, actividades e informacion sea
constante y eficiente. Como Ingenieras Industrial contamos con las aptitudes y
habilidades para ver las oportunidades de mejora y las soluciones a los
problemas que podamos encontrar.

1.4 DELIMITACION

Este proyecto de grado es un proyecto de tipo industrial aplicado, ya que se va a
desarrollar al interior y con la intervencion de una empresa.

1.4.1 Tiempo

La planeacion del proyecto se llevara a cabo en el primer semestre del 2011, y el
desarrollo del mismo en el segundo semestre del 2011.

1.4.2 Alcance

Esta investigacion es de tipo experimental dentro de una empresa de logistica
integral del Valle del Cauca. El alcance de este proyecto es netamente para
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beneficio de la empresa mencionada sobre todo en su area operativa. Aunque
también puede ayudar a futuras investigacion y proyectos como material de

apoyo.
1.4.3 Recursos

En este proyecto algunos factores delimitaciones son la instalacion fisica de la
compaiiia, la informacion proporcionada por esta, los estudios realizados sobre el
tema por fuera.



2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Contribuir al conocimiento de distribucién fisica de instalaciones y manejo de
materiales del area operativa para Pymes dedicadas a la logistica integral en
Colombia.

2.2 OBJETIVO DEL PROYECTO

Elaborar una serie de propuestas orientadas a mejorar la distribucion del area
operativa de la bodega y el manejo de materiales en las nuevas instalaciones de
Natrans Ltda.

2.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar la situacion actual en el area de almacenamiento.

Identificar y priorizar las oportunidades de mejora en el area de almacenamiento;
para realizar propuestas de distribucion fisica y el manejo de materiales que
permitan incrementar el aprovechamiento de los recursos.

Disefiar las propuestas de distribuciébn y manejo de materiales para el area de
almacenamiento.

Validar las propuestas realizadas con personal de la empresa y con alguien
especializado en el tema.

Presentar propuestas que se adapten a las necesidades de Natrans Ltda.
teniendo en cuenta factores como costo, tiempo, y espacio.



3. MARCO DE REFERENCIA
3.1 ANTECEDENTES

La mayoria de la informacion disponible sobre distribucién se ha enfocado a
locaciones industriales orientadas a la produccién y no al almacenamiento; ya
que por lo general la distribucion de bodegas de almacenamiento o centros de
distribucion se ha tercerizado, delegando esta responsabilidad a personas
externas que de una u otra forma se ven beneficiados con los resultados
(Ejemplo: proveedores de estanterias).

3.2 MARCO TEORICO

3.2.1 Distribucién de planta

Es un concepto relacionado con el ordenamiento de las maquinas,
departamentos, estaciones de trabajo, areas de almacenamiento, pasillos y
espacios comunes dentro de una instalacion productiva. El objeto fundamental de
la distribucion en planta consiste en organizar todos estos elementos de manera
gue haya un buen flujo de trabajo, materiales, personas e informacién a través
del sistema productivo.

Distribucién de almacenes

Los almacenes son similares a las empresas manufactureras por el hecho de que
los materiales se transportan entre varios centros de actividad. Sin embargo
estos representan un caso especial porque el proceso central de un almacén es
el almacenamiento, no un cambio fisico o quimico.

Muchos de los conceptos y filosofias usadas para la distribucion de planta, se
pueden adecuar para que también apliquen a distribucion de bodegas de
almacenamiento o centros de distribucién. Algunos elementos expuestos por
Manuel Guerrero son:

Principios basicos de la distribucion:

e Integracién: Factor humano, maquinas, materiales y métodos, para lograr
una mejor coordinacion.

! Acero Palacios, Luis Carlos. Ingenieria de Métodos, movimientos y tiempos. Bogota: Ecoe
Ediciones, 2009. p. 132-133.
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Minima distancia: Permite que la distancia a recorrer entre las operaciones
sea la mas corta.

Flujo de materiales: Circulacién y flujo de materiales, informacién y
personas.

Espacio cubico: La econdmica y reduccién de costos se obtiene con la
utilizacién de todo el espacio disponible (vertical y horizontal).

Satisfaccion y seguridad: Condiciones ambientales apropiadas (luz, ruido y
temperatura), para lograr la seguridad, eficiencia y satisfaccion del
personal.

Flexibilidad: La mejor distribucion es la que permita ser ajustada y
reordenada con menos costos.

El objetivo primordial que persigue la distribucion es hallar una ordenacion de las
areas de trabajo y del equipo, que sea la mas econdmica para el trabajo, al
mismo tiempo que la mas segura para los empleados. Ademas para ésta se
tienen los siguientes objetivos e intereses a obtener con la distribucién segun
Juan Ramon Martinez:

Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los
trabajadores

Incremento de la productividad

Ahorro de area ocupada

Disminucion de la congestion o confusion

Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones

La distribucion de bodegas de almacenamiento persigue dos intereses claros que

son:

Interés Econdémico: con el que persigue aumentar la productividad, reducir
los costos, satisfacer al cliente mejorando el servicio y mejorar el
funcionamiento de las empresas.

Interés Social: Con el que persigue darle seguridad al trabajador y
satisfacer al cliente
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3.2.2 Manejo de Materiales

La distribucion en planta y el manejo de materiales se relacionan directamente,
ya que un pequefio disefio de la distribucion reduce al minimo la distancia de
transporte de materia prima.

Desde la perspectiva de la ingenieria, el manejo de materiales se define como “el
arte y la ciencia que se aplican al traslado, embalajes y almacenamiento de
sustancias en cualesquier de sus formas, tales como: liquidos, sélidos a granel,
piezas, paquetes, unidades de carga, contenedores, vehiculos y naves’.
En una empresa en general, el criterio fundamental para evaluar el manejo de
materiales es la reduccion de los costos de produccion.

Este manejo de materiales incluye consideraciones de movimiento, lugar,
tiempo, espacio y cantidad. El manejo de materiales debe asegurar que las
partes, materias primas, material en proceso, productos terminados y suministros
se desplacen periédicamente de un lugar a otro.

Los 10 principios de manejo de materiales desarrollados por handling
institute en 1998:

1. Principio de planeaciéon: todo el manejo de materiales debe ser el
resultado de un plan deliberado en el que se definan por completo
necesidades, objetivos de desempefio y especificaciones funcionales de los
métodos propuestos.

2. Principio de estandarizacién: métodos, equipos, controles y software para
el manejo de materiales debe estandarizarse dentro de los limites que logran
los objetivos globales de desempefio y sin sacrificar la flexibilidad,
modularidad y produccién.

3. Principio del trabajo: el trabajo de manejo de materiales debe minimizarse
sin sacrificar la productividad o el nivel de servicio requerido de la operacion.

4. Principio de ergonomia: deben reconocerse la capacidad y las limitaciones
humanas y respetarse al disefiar las tareas y equipo de manejo de
materiales para asegurar operaciones seguras y efectivas.

5. Principio de carga unitaria: las cargas unitarias deben ser de tamafio
adecuado y configurarse de manera que logren el flujo de material y los
objetivos de inventario en cada etapa de la cadena de proveedores.

6. Principio de utilizacion del espacio: debe hacerse uso efectivo y eficiente
de todo el espacio disponible.

7. Principio de sistema: las actividades de movimiento y almacenaje de
materiales deben estar integradas por completo para formar un sistema
operativo que abarca recepcion, inspeccion, almacenamiento, produccion,
ensamble, empaque, unificacion, seleccion de ordenes, envios, transporte y
manejo de reclamaciones.
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8. Principio de automatizacion: las operaciones de manejo de materiales

deben mecanizarse y/o automatizarse cuando sea posible, para mejorar la
eficiencia operativa, incrementar la respuesta y mejorar la consistencia.

9. Principio ambiental: el impacto ambiental y el consumo de energia son

criterios a considerar al disefiar o seleccionar el equipo y los sistemas de
manejo de materiales.

10. Principio del costo del ciclo de vida: Un analisis econdmico exhaustivo

debe tomar en cuenta todo el ciclo de vida del equipo de manejo de
materiales y los sistemas que resulten.

3.2.3 Criterios de seleccién de medios de almacenamiento y manutencién?

Criterios de seleccion de medios de almacenamiento

Almacenaje VS Accesibilidad: A la hora de distribuir un almacén se debe tener
en cuenta un equilibrio entre los diferentes criterios. Uno de los factores mas
importantes es contar con el equilibrio entre las necesidades de almacenamiento
de las paletas y la accesibilidad a las mismas.

Si el nimero de paletas es elevado, el volumen de los materiales que se
debe almacenar es importante, entonces se debe usar las opciones que
permitan un elevado aprovechamiento del espacio del almacén.

Si el numero de referencias diferentes es limitado, hay varias paletas por
referencia por lo cual solo es necesario acceder a una paleta por cada
referencia. Por lo tanto, no es necesario acceder a todas las paletas y
puede utilizarse sistemas de almacenamiento de alta densidad.

Si el numero de referencias es elevado pero el nimero de paletas es
reducido, la moda suele ser de una paleta por referencia y es necesario
acceder a todas las paletas almacenadas. Por lo tanto, lo mas importante
es la accesibilidad y debe utilizarse medios de almacenamiento que la
favorezcan tales como las estanterias convencionales en sus diferentes
anchuras de pasillo.

Si tanto el nimero de paletas como de referencias diferentes son muy
elevados, es necesario asegurar simultaneamente la accesibilidad y un
alto aprovechamiento del espacio del almacén. En consecuencia, la
accesibilidad se asegura mediante estanterias convencionales y el

2 Cardés Manuel y otros. Manutencién y Almacenaje: Disefio, Gestion y Control. Valencia: Editorial de la
UPV. 2004 Capitulo 2y 5
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aprovechamiento del espacio mediante la disposicion de pasillo estrecho y
elevada altura.

Figura 1. Balance entre almacenamiento y accesibilidad

MUCHAS

SISTEMAS DE ALTA SSTEMAS DE ALTA
ACCESBILIDAD DENSDAD Y
ACCESBILIDAD
= B acceso prima sobre el = Acceso a cada referancia‘palet

aprovechamiento del espacio
S (1 paleta’ hweca) del sspacio

+ Mantenimiento del aprovechamientao

SSTEMASDE ALTA
DENSDAD

« B aprovechamiento del espacio prima
sobre el acceso
FOCAS (N palal as! huaco)

FOO0E RALICHCES

PALETS

Fuente. CARDOS, Manuel Carboneras y otros. MANUTENCION Y AMNACENAJE: Disefio,
Gestion y Control. Editorial UPV. Capitulo 2.

Inversion VS Manipulacion: Otra de las elecciones importantes es entre las
inversiones a realizar y los costes operativos de utilizacion. Como es de
esperarse, los bloques apilados son la menor inversién, aunque se debe tener en
cuenta la manipulacién la cual es alta.

Las estanterias compactas generan una mayor inversion y es mas dificil acceder
al producto ya que se tiene un espacio limitado. Por otro lado las estanterias
convencionales tienen una inversién parecida, pero el acceso al producto es mas
facil. Las estanterias dinamicas son mas costosas, aunque la accesibilidad
mejora notoriamente. Por Ultimo, estan las estanterias convencionales de pasillo
estrecho con una inversion alta y debido a todo su sistema los tiempos de
operacion aumentan.

La inversion y los costos de almacenamiento se pueden minimizar utilizando
diferentes formas de almacenar la carga, dependiendo de caracteristicas como el
peso, volumen o rotacion.
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Figura 2. Balance entre inversion y manipulacion

ALTA L

Estanterias méviles
Estanterias pasillo estrecho
Estanterias dinamicas
INVERSION
Estanterias pasillo Estanterias compactas
ancho/ medio
Bloques apilados
BAJA

BAJA . ALTA
MANIPULACION

Fuente. CARDOS, Manuel Carboneras y otros. MANUTENCION Y AMNACENAJE: Disefio,
Gestion y Control. Editorial UPV. Capitulo 2.

Aprovechamiento del espacio VS Aprovechamiento de los huecos:
Dependiendo de los medios de almacenamiento se da un mejor uso del espacio.
Los medios de alta densidad (estanterias moviles, de pasillo estrecho, dinamicas
y compactas) generan un elevado aprovechamiento del espacio y los medios de
baja densidad (estanterias de pasillo ancho o medio, bloques apilados) no llegan
a aprovechar la mitad del espacio.

Figura 3. Balance entre aprovechamiento del espacio y aprovechamiento de los
huecos

Estanterias pasillo
ancho o medio

ALTO

| Estanterias maviles
Estanterias pasillos estrechol

Estanterias dinamicas

OCUPACION
DE LOS HUECOS Bloques apilades

Estanterias compactas

APROVECHAMIENTO DEL ESPACIO ALTO

Fuente. CARDOS, Manuel Carboneras y otros. MANUTENCION Y AMNACENAJE: Disefio,
Gestion y Control. Editorial UPV. Capitulo 2.
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En general la ocupacién de los huecos o espacios es:

1. Elevada cuando su capacidad es de una sola paleta

2. Es muy reducida cuando los huecos tienen una capacidad muy elevada

3. Intermedia cuando la capacidad de los huecos también lo es
Criterios de seleccion de medios de manutencién

Medios de manutencidon de paletas asociados a medios de almacenamiento:
Los medios de manutencion van de la mano con los medios de almacenamiento
y deben tener en cuenta el peso de las posibles cargas a transportar

Figura 4. Guia para la eleccion de medios de manutencion para paletas

Cintas de transporte Transportadores motorizados
- A
- limeas de arrastre

- tractores

Unidade s
mowidas

Carretillas
- cont rapaesadas
- apiladoras
- trilaterales

Manual

Distancia recorrida

Fuente. CARDOS, Manuel Carboneras y otros. MANUTENCION Y AMNACENAJE: Disefio,
Gestion y Control. Editorial UPV. Capitulo 2.

Disefio Fisico

Reglas Practicas:

El disefio de los almacenes es dificil debido a todas las variables a considerar.
Sin embargo, dos reglas practicas generales ayudan a realizar esta labor:

1. Regla del 85%:
Utilizacion maxima del 85% de las ubicaciones.
Ocupacion media del 85% del espacio en las ubicaciones utilizadas.
Utilizacion maxima de los medios de manutencion del 85%.

2. No hay reglas practicas universales:
Cada situacion debe analizarse especificamente, como un problema unico.
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Orientacion de la distribucion fisica:

Muchos de los conceptos de distribuciéon y manejo de materiales de las plantas
de manufactura se pueden aplicar también a los almacenes o bodegas. A
continuacion se presentan dos tipos de orientaciones de la distribucion fisica:

1. Orientacion al Almacenaje:
Este tipo de orientacién permite compartir recursos entre las actividades de
carga y descarga, tales como los muelles y las zonas de almacenamiento
temporal; para evitar su saturacidbn es necesario establecer horarios.
Ademas, con esta distribucién es menor la superficie necesaria, ya que se
minimizan las zonas dedicadas a la circulacion de los materiales.

Esta disposicién es habitual en centros de distribucion.

Figura 5. Distribucién orientada al almacenaje

Descarga y Almacén de
> Recepcion Reserva
Expedicion y Preparacion Almacén de
e Carga de Pedidos Picking

Fuente. CARDOS, Manuel Carboneras y otros. MANUTENCION Y AMNACENAJE: Disefio,
Gestion y Control. Editorial UPV. Capitulo 5.

2. Orientacion al Flujo:
No existe la posibilidad de cruce o interferencia entre los movimiento de las
cargas. Se puede automatizar muchos de los movimientos de
desplazamiento. Este tipo de distribucibn se usa mas que todo en
almacenes temporales de una plata de manufactura

Figura 6. Distribucién orientada al Flujo

Almacén de
Reserva
Descarga y Pre| i6 icio —_—

3a paracion Expedicion y
D — Recepcion de Pedidos Carga

Almacén de
Picking

Fuente. CARDOS, Manuel Carboneras y otros. MANUTENCION Y AMNACENAJE: Disefio,
Gestion y Control. Editorial UPV. Capitulo 5.
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3.2.4 "Third Party Logistics" o 3PL

También conocido como logistica tercerizada. Significa contratar a una empresa
especializada para realizar la logistica de un negocio, entendiéndose como
logistica a la gestion del flujo, y de las interrupciones en él, de materiales
(materias primas, componentes, subconjuntos, productos acabados 'y
suministros) y/o personas asociados a una empresa. De este modo, 3PL permite
gue las empresas se concentren en sus actividades claves.

Los beneficios del 3PL son:

e Permite que las empresas se dediquen de lleno a su razén de ser.
e Mejora el control de inventario y costos.
e Permite incrementar las utilidades netas

3.2.5 LayOut VT

Este es un programa desarrollado en Virginia Tech en el departamento de
Ingenieria Industrial y Sistemas; el cual con una informacién inicial sobre la
distribucién de una planta de producciébn o almacén propone una nueva
distribucion tratando de maximizar la eficiencia y el costo. En este programa se
puede utilizar distribuciones basadas en adyacencia y distribuciones basadas en
distancia y flujo.

3.3 APORTE INTELECTUAL

Este proyecto de grado tiene como objetivo elaborar una propuesta de
distribucién del area operativa y de manejo de materiales para Natrans Ltda., una
empresa de logistica integral. La empresa actualmente esta incursionando en el
area de almacenamiento de mercancias por lo cual hace més facil proponer un
plan de distribucion que se adecue a sus necesidades, ayudando a su
productividad y mejor desempefio.

Al ser una empresa nueva en el negocio de almacenaje no existen herramientas
bibliograficas de la empresa que nos ayuden a la realizacion del proyecto;
aunque se han encontrado articulos e informacién que puede ser muy valiosa
para analisis de este proyecto, debemos tener en cuenta las diferencias y saber
amoldarlo a lo que necesitamos.

Asi mismo, son de vital importancia temas como distribucion de bodegas de
almacenamiento, manejo de materiales, tipos de productos a almacenar para asi
ver la posible contaminacion que se podria tener si se almacenan determinados
productos cerca (matriz de incompatibilidad), tiempos de exposicion, estado de
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los productos (materia prima, producto en proceso, producto terminado), relacién
espacio aéreo vs cantidad de productos, cantidad de cada producto y demas.

Se debe tener en cuenta que muchos de los conceptos de distribucion de plantas
de produccion se pueden usar para distribucion de bodegas de almacenamiento;
pero con condiciones diferentes, entendiendo que los equipo son diferentes para
plantas de produccion y para bodegas de almacenamiento, que se necesita una
distribucion flexible frente al producto y no al proceso como en las distribuciones
para plantas de produccion; debido a la gran variedad de producto vy
presentaciones que se pueden almacenar.

Como esta empresa espera almacenar producto de cualquier tipo; para la
recoleccion de datos se puede ver los clientes que se manejan actualmente y los
clientes potenciales, para asi tener una idea de cuales podrian ser los productos
y en especial las presentaciones con mayor demanda dentro de la bodega de
almacenaje, lo cual seria de mucha importancia al momento de disefar la
propuesta de la distribucion.

Con este proyecto se pretende aportar al crecimiento y productividad de Natrans
Ltda. para que a futuro pueda competir nacionalmente con este nuevo servicio de
almacenaje. Debido a lo anterior, la propuesta a desarrollar intenta mejorar el
desempeiio de la empresa y darle mayor flexibilidad en cuanto a su actividad de
almacenaje.
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4. MATRIZ DE MARCO LOGICO

Para este proyecto de grado la metodologia implementada se enfocara en buscar
el conjunto de procedimientos adecuados para lograr el cumplimiento de los
objetivos especificos planteados.

4.1 UTILIZACION DE METODOLOGIAS EN EL PROYECTO

Natrans Ltda.

Analizar: costos,
tiempo y recursos.

.. s Metodologias
No Etapas del proyecto Actividades criticas o g
especificas
Documentacion, s
. Consulta y andlisis
1 Crear el marco de referencia antecedentes, g
. bibliografico
benchmarking
Visitas de campo
) Conocer la situacion actual de semanales. Entrevistas, indicadores
la bodega Caracterizar la y registros fotograficos
mercancia y clientes
Causas, efectos no Analisis estadistico,
3 Identificar principales deseados, pareto, diagrama causa
oportunidades de mejora. aprovechamiento de efecto, histogramay
recursos. diagramas de flujo
Disefiar una serie de . Utilizar autocad y
o, Escogencia de _
propuestas de distribucion y A herramientas para
4 . ) modelos y criterios )
manejo de materiales de la realizar propuestas de
bodega distribucidn.
Seleccionar la de mayor
L impacto o mayor s i
Priorizar las propuestas para L Andlisis estadistico,
5 prop P variabilidad

pareto e histograma
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1.2 MATRIZ DE MARCO LOGICO

OBJETIVO ESPECIFICO 1:

Al conocera situacion actual de [a bodega,

% de aprovechamiento | m3utilizados ena
del espacio clbicode la | bodega/ m3totales de

Lainformacion se obtendra de
los planos de labodegay de

Indicadores
Enunciado del objetivo: Enunciado
Diagnostica laituacion actualdel area operativ (dimensidn/dmbito de | Formula de calculo | Medios de verificacidn Supuestos
de labodega. control)

Entender el funcionamiento actual de |a bodega

mercancia al mes

sabemos [o que esta sucediendo para tomar bodega, la bodega unatomade datos de
acciones al respecto. inventario.
Propdsito: . o y ,
Salida de mercanciaal | La informacion se obtendra con
Rotacion, mes/Entradade | ayuda del encargado de cargay

descargue de a bodega
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Componentes:

C.1. Plano de la bodega para conocer su tamafio
real.

C.2 Caracterizar la carga.

C.3 Caracterizar los cliente.

C.1SI/NO

El plano de labodegano se
encuentre disponible

C.2% de carga
caracterizada

Referencias de las que
se conocen sus
caracteristicas

generales / Referencias
existentes

Lainformacion se obtendra de
labase de datos de Natrans
Ltda. y especificaciones del

cliente

Laempresa se puede demorar
en suministrar la informacion

La entrada de nuevas
mercancas.

C.3% de clientes
caracterizados

Clientesalos que se le
conocen sus
caracteristicas
generales / clientes de
Natrans Ltda.

Lainformacion se obtendra de
labase de datos de Natrans
Ltda.

Los clientes pueden tener un
nivel de confidencialidad el
cual no permita acceder a esta
informacion.

C.4 Costo de los medio de
manutencion

SI/NO

Lainformacion se obtendra de

la realizacion de un conteo de

los equipos de labodegay su
informacion

Realizacion de mantenimiento
0 reparacion de equipos al
momento de realizar el conteo
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Actividades:

C.1 Medirlas instalaciones y realizar plano

C.2 Conocer tipo de carga, como se maneja,
rotacion, caracteristicas volumétricas y
caracteristicas de apilamiento.

C.3. Conocer clientes actuales, clientes
potenciales y tipo de materiales que almacenan.
C.4Realizar inventario de los equipos, personal e
insumos que se manejan en la bodega, teniendo
en cuenta factores influyentes como capacidad,
tamafo, etc.

C.1 Mediciones no exactas 0
aproximadas

C.2Informacion no completa
que permita caracterizar la
carga

(.3 Los clientes no sean
constantes

C.41a contratacion sea de
manera informal, y que se
realicen compras 0 alquiler o
mantenimiento de equipos sin
notificacion.
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OBJETIVO ESPECIFICO 2:

Indicadores
Enunciado del objetivo:
Enunciado
Identificar y priorizar las oportunidades de mejora en (d' ., / Formula de Medios de s
. , : : imension/am R upuestos
el area operativa de' Ia-bodfa,ga, lpfara realizar un.a serie ' calculo ver:f:cac:on
de propuestas de distribucién fisica y el manejode | bito de control)

materiales que permitan incrementar el
aprovechamiento de los recursos.

Problemas que

in: resuleve la
Ein: SI/NO ta/ Inspeccidn visual,
) . . Tabla de prop.ues 2 entrevistas,
Al conocer las oportunidades de mejora mas . Cantidad de o
' _ oportunidades de encuestas y visitas
relevantes es posible realizar propuestas para mejora problemas
mejorar el desempefio de la bodega encontrados
Propésito:
Programa autocad
ararealizar las
SI/NO P

Disefiar una serie de propuestas de distribuciones
para la bodega de Natrans Ltda. Teniendo en cuenta
la prioritizacion hecha anteriormente.

propuestas de
distribucidn
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Componentes:

C.1. Lista con las principales oportunidades de mejora
y su nivel de importancia C.2.
Saber con qué equipos se cuenta.

C.1SI/NO

C.2 Inventario de
equipos

Inspeccion visual,
entrevistas,
encuestasy visitas

Inspeccion visual y
visitas

La realizacion o
ejecucion de un plan
para combatir un
problema que no
resultaba sertan
relevante o que por el
contrario no se

Falta de conocimiento
por parte de los
operarios de la
necesidad de los

equipos

Actividades:

C.1.Entrevistar al asesor comercial, encargados de
bodegay gerentes para ver sus diferentes puntos de
vista. Realizar pareto.

C.2 Verificar los equipos con los que cuenta la bodega
y preguntar si existen proyecciones para realizar
compras.

Los entrevistados no
cuenten con el tiempo
disponible para la
realizacion de las
entrevistas.

Los equipos podrian
estar en reparacion o
mantenimiento en el
momento de la
verificacion.
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OBJETIVO ESPECIFICO 3:

tiempo y espacio.

Indicadores
Enunciado del objetivo:
. Enunciado
Presentar una serie de propuesta R L. . .
que se adapten a las necesidades (dimension/a Formula de Medios de Supuestos
de Natrans Ltda y que tengan en mbito de calculo verificacion
cuenta factores como costos, control)

Fin:

Conocer si las propuestas
mejoran las debilidades del
proceso

Mejoras debido a
las propuestas

Actividades
mejoradas /
Actividades totales
con oportunidades de
mejora

Inspeccidén a los
registros de
utilidades y
realizar una

verificaciéon de

Realizar un estudio
de los costos,
tiempo y recursos
que se utilizé en la
bodega

Propdsito:

Proveer a Natrans Ltda. una serie
de propuestas que le permita
disminuir costos, maximizar

SI/NO
Aumento de
metros cubicos

Metros cubicos para

almacenar antes de la

distribucion /Metros
cubicos para

distribuciéon que mas se ajusten a
las necesidades de la bodega

que podria ser la
nueva

) totales almacenar despues de
tiempo y recursos, basados en un | ) .
. . la distribucidén

mejor aprovechamiento del
espacio.
Componentes: Realizar cambios L,

R . Se tome la decisién
C.1.Serie de propuestas de tentativosde lo | .

SI/ NO incorrecta sobre la

propuesta elegida

Actividades:

C.1. Realizar pareto, analisis
estadistico y de distribucidén para
tomar la decisién sobre la
propuesta a escoger

Se pueden
presentar analisis
incorrecto de los

datos y de las
propuestas
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Los clientes de Natrans Ltda. son variables y no se pueden asegurar como fijos,
por eso cuando en la matriz de marco légico se menciona caracteristicas
generales tanto de la mercancia como de los clientes se hace referencia a:

Caracteristicas Generales de las referencias:

- Caracteristicas volumétricas

- Caracteristicas de apilamiento
- Caracteristicas de seguridad

- Matriz de compatibilidad

Caracteristicas Generales de los clientes:

- Tipo de cliente

- Tipos de productos que almacenaje
- Periodicidad de almacenaje

- Rotacion de sus productos

4.3 ADMINISTRACION DEL PROYECTO

4.3.1 Recursos

Para la realizacion de este proyecto se cuenta con los siguientes recursos:

Humanos: los recursos humanos disponibles para el desarrollo del proyecto,
son dos estudiantes de Ingenieria Industrial. Adicional a esto, se cuenta con el
tutor metodoldgico el cual es el encargado de verificar que el proyecto avance
de manera oportuna hacia el norte propuesto inicialmente, es quien colabora
y acompafa a quienes estan desarrollando el proyecto en los aspectos
académicos y con el tutor tematico, el cual ayuda a los estudiantes con el
tema del proyecto y brinda su experiencia para ayudar a su consecucion.

Tecnoldgicos: deben considerarse los computadores los cuales cuentan con
programas como Microsoft Office (Word, Excel, Visio, Project) y Autocad,
entre otros que facilitaran la recoleccion de datos y puesta en marcha de la
ejecucion del proyecto. Ademas, se necesita acceso a Internet para la
investigacién y comunicacion.

Econdmicos: se debe tener en cuenta el desplazamiento que se ha de
realizar cada semana hacia las instalaciones de Natrans Ltda.

Académicos: Libros, revistas y articulos con informacion de gran utilidad para
la documentacion y desarrollo del proyecto.
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4.3.2 Equipo de Investigadores

El equipo de investigacion esta compuesto de la siguiente manera:

e Luisa Fernanda Ceron Varela, Estudiante de Ingenieria Industrial.

e Mayra Alejandra Mosquera Rojas, Estudiante de Ingenieria Industrial.

e Efrain Pinto, Ingeniero Industrial, Tutor tematico, Director programa de
Ingenieria Industrial de la Universidad Icesi.
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5. DESARROLLO DEL PROYECTO
5. 1 Diagnostico situacion de la empresa

Para realizar un diagnostico de la situacion de la empresa, se recolectd
informacion en la bodega, para cumplir con este objetivo se realizaron visitas de
campo, entrevistas, se tomo6 informacion de la base de datos de la empresa,
teniendo en cuenta sus clientes, productos y proyectos de crecimiento.

Sabado 2 de Julio 2011

Se realizé una visita a la empresa, el sefior Gonzalo Guarnizo quien es el
coordinador logistico fue la persona encargada de guiar todo el proceso de
observacion. Esta primera visita con ojos mas criticos y enfocados hacia la
realizacion del proyecto, fue mas encaminada a conocer la situacion actual de la
bodega; por lo cual se le pidi6 a Gonzalo que documentara y suministrara
informacion acerca de sus clientes actuales y potenciales, las actividades de la
bodega y como se llevan a cabo.

Jueves 14 de julio de 2011

Este dia se realizo una visita a la empresa. Durante esta visita se pudo ver el
momento en el cual se estaba descargando un contenedor con mercancia
importada desde la China. Esta mercancia fue ubicada al lado derecho de la
bodega, cuando este espacio no dio abasto, se empez0 a ubicar la mercancia a
mano izquierda.
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Se pudo observar que no existia ninguna politica para organizar dicha mercancia.
Se observo gran desorden durante este procedimiento, los operarios se cruzaban
entre si y habia mucha pérdida de tiempo y espacio.

Sabado 23 de julio 2011

En esta fecha se realiz6 una visita a la empresa. Esta visita se hizo con el fin de
tomar fotos y ver como esta funcionando la bodega actualmente, para desarrollar
un diagndstico acertado.

Se realizé un analisis el cual arrojé las siguientes observaciones:

e La bodega no cuenta con espacios delimitados ni asignadas para la
realizacion de actividades. Se realizan trabajos en casi todos los espacios
de la bodega, lo cual genera desorden y mala utilizacion de la misma. No
existen espacios delimitados para una sola o varias labores.

e No existen practicas de seguridad industrial.

En la visita se evidencio que las lampara que iluminan la bodega estan
muy cerca de las estanterias lo que podria ocasionar accidentes a la hora
de realizar el cargue o descargue de la mercancia en la misma.

Por otra parte se encontrd que el apilamiento de los rollos de papel un
producto tipo A muy importante para la empresa, se apilan uno encima de
otro, llegando a una altura casi igual al techo, lo cual puede ocasionar que
uno de estos se caiga y asi atentar contra la vida de algun operario.

e Existe mercancia deteriorada por el mal almacenaje de la misma.

En esta visita se encontr6 que algunos de los rollos de tela que la bodega
almacena, estan deteriorados debido a las malas practicas de almacenaje que

29



son utilizadas. Lo mismo sucede con los rollos de papel que presentan deterioros
debido al mal manejo que se les da.

Sabado 30 de julio de 2011

Se realiz6 una visita de seguimiento sin previo aviso a las directivas de la
empresa o0 al personal. Al llegar, se encontraba un camién descargando
mercancia; lo cual permitié observar el proceso de descargue. La mercancia que
se estaba descargando eran rollos de papel. Con sorpresa se encontré que el
coordinador logistico es quien realiza descargue de la mercancia con ayuda del
portero de la bodega. Ademas que los recursos que se tienen en la bodega no
son aptos para realizar el descargue o cargue de este tipo de productos-

Miércoles 10 de agosto 2011

Se realiz6 una visita para hablar con el coordinador logistico sobre sus labores
dentro de la bodega, es decir labores que no fueran administrativas. Durante la
entrevista a Gonzalo, este coment6 que él es quien realiza el cargue y descargue
de toda mercancia en la cual sea necesario utilizar el montacargas. Se le
pregunto a Gonzalo que donde habia a prendido a utilizar el montacargas y dijo
que durante su trabajo anterior el muchacho que realizaba dicha labor en
ocasiones le habia dado algunas explicaciones de como hacer. Gonzalo también
comento que él estd capacitando al portero de Natrans Ltda. para que en un
futuro no muy lejano sea este el que realice esta labor.
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En las visitas realizadas a la empresa se tuvo acceso a informacién donde se evidenciaron caracteristicas de los

productos y clientes de la bodega.

Caracteristicas volumetricas

. . Cantidad
. Unitaria Unidad de Carga Caracteristicasde| . |se almacenan
# Producto Cliente Aoilami promedio que [ Rotacion desd
Altura | Largo Ancho Peso | area |Volume| Altura | Largo Ancho Peso | area |Volume| APlamiento se maneja esce
(m) | (m) (Kg) | (m2) | n(m3) [ (m) [ (m) (Kg) | (m2) | n(m3)
Rollos de papel, , ,
1 . CajasCol | 046 | 14 571 | 154 | 071 | 15 14 1713 1.54[ 23 | 3rollos/ estiba
referencia 1
Depende de Ia
Rollos de papel, , , PN (a veces
2 . CajasCol | 075 | 14 825 | 154 | 115 | 162 | 14 1650 154 25 | 2rollos/estiba | 200 rollos . marzo
referencia 2 diaria, a veces
Rollos de papel semanal). Alta
3 ] ' Cajas Col 12 14 1298 | 154 | 185 | 252 | 14 2596 1.54[ 39 | 2rollos/ estiba
referencia 3
Polietileno Baja , (5*11)55 bultos/ , ,
4 . Ferplastico | 0.14 | 0.6 04 25 024 | 0034 | 166 | 12 1 13755 | 12 20 . 12 estibas Baja Marzo
densidad Azul estiba
Polietileno Baj 5%8) 40 bult
g |PolietlenoBaia | ctco | 014 | 06 | 04 | 25 | 020 | oot | 124 | 12 | 1 | 1000 | 12 | 15 | TEAONOS |y Baja Marzo
densidad Mage estiba
Bai
6| Rolosdetels | MegaTex | 15 | 026 0,080 AEROT il
temporada
M ia del
7 Cajas ereanca ge Arrume negro Medio Junio
centro
8 | Linea de galleteria | Nestle 150 estibas media Noviembre
9 | Archivos y muebles | Procuraduria 13 1 1 1 13 Baja Febrero

Tabla Clientes/productos. Fuente Autoras.
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Los dltimos 3 productos no tienen especificada algunas caracteristicas como la
de apilamiento ni dimensiones en las que llega la mercancia debido a que esta
informacion es muy variable.

Durante las visitas a la bodega se tomaron las dimensiones de estas y como esta
distribuida actualmente, con lo cual se elaboro un plano en el programa google
sketchup para tener un plano en 3D que nos permitiera visualizar la bodega.

Plano de la Bodega. Fuente: Autoras

Como parte del diagnéstico de la bodega se decidié realizar visitas a otros
centros de distribucion y bodegas de almacenaje para ver como se desarrollaban
las actividades en estos y tener un panorama de lo que esta sucediendo en
Natrans.

VISITA Centro de Distribucion EXITO:

El 17 de Septiembre de 2011 se realizd una visita al Centro de Distribucion del
Exito para ver como realizan las actividades y se pudo observar que su nivel de
complejidad excede los limites de Natrans debido a la cantidad de referencias y
volimenes que se manejan. Se vio como los productos estan almacenados
dependiendo de sus caracteristicas y de las necesidades de estos; por ejemplo
carnes, frutas, electrodomésticos y demas. Se tienen delimitadas todas la areas y
al momento de almacenar se hace teniendo en cuenta un orden, aunque los
productos duran en el inventario menos de 1 dia, teniendo una tasa de rotacion
bastante alta para la mayoria de los productos, especialmente para los alimentos.

Ademas, se vio como se tienen restricciones a los proveedores en cuanto a
horas de recibo para facilitar el resto de operaciones dentro de la bodega.
También, al momento de recibir dependiendo del tipo de proveedor se hace
inspeccién completa, parcial o simplemente no se hace, aspecto que facilita una
de las actividades mas demoradas y engorrosas del Centro de Distribucion.
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VISITA Centro de Distribucién LUKER:

El lunes 03 de octubre de 2011, se realiz6 una visita al Cd de Luker en la via
Cali-Yumbo. Se nos explicé cdmo se estaba manejando el proceso logistico de
la mercancia. Dentro de la En este centro de distribuciéon se manejan todo lo
referente pasta, chocolate para la mesa, aceites, mantecas y detergentes.

Debido a que se manejan alimentos y detergentes, el encargado de la bodega
nos comentd que su estrategia para que los detergentes no contaminaran los
alimentos, es ubicar los aceites y mantecas en las estanterias del medio
separando los alimentos de los detergentes.

Dentro de la bodega se pudo evidenciar como estan almacenados los productos.
Cada zona esta demarcada y los productos tienen espacios especificos que no
pueden ser reemplazados por ningun otro.

Al frente de cada estanteria hay un espacio para dejar la mercancia que se va
cogiendo conforme a las especificaciones del cliente, una vez se termina este
procedimiento, la mercancia es desplazada hacia la zona de alistamiento.
También se evidencio que los operarios tienen tareas especificas que deben
realizar y cada estan capacitados para realizar esta tarea. Cada 3 pasillos existe
un extintor y todos los operarios dentro de la bodega tienen conocimiento de
coémo utilizarlo si se llega a presentar alguna eventualidad. Existen rejas que
dividen la totalidad de la bodega de la zona donde se realiza el cargue de la
mercancia que va a ser despachada. Esta reja es muy Uutil, pues permite que la
persona encargada de realizar la verificacion de los pedidos no se confunda con
mercancia existentes por otro lado y que las personas encargadas de realizar el
picking no cojan de esta mercancia para completar sus pedidos.

Nos parecidO muy importante que pudimos evidenciar durante la visita, que el
manejo de materiales no empieza solo cuando se realiza el recibo, despacho y
almacenaje de la mercancia, pudimos ver que este empieza desde el momento
en el que se esta realizando el disefio total de la bodega. Durante nuestra visita
se present6 una fuerte lluvia acompafiada de mucho viento lo cual genero un
ambiente de tensién dentro de la bodega. Si bien el gerente logistico a nuestra
entrada a la bodega nos comentd sobre sus deseos de hacer una reforma al
techo de la bodega, sus deseos fueron confirmados cuando se present6 el
aguacero. En el momento en el que empezd a llover se estaban realizando
operaciones de Picking y se estaban alistando camiones para ser despachos,
estas operaciones debieron ser paradas debido al que el agua se estaba
entrando de manera muy fuerte a la bodega.
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NATRANS LTDA

Natrans actualmente cuenta con 5 clientes fijos y tiene un proyecto con un nuevo
cliente. Por lo cual los productos que se van a tener en cuenta para realizar las
propuestas de disefio y manejo de materiales son:

ogarwNE

Rollos de papel

Sacos de polietileno

Rollos de tela

Cajas de productos importados de China (Cacharreria)

Archivos y muebles (escritorios, asientos, cajas, impresoras, etc.)
Linea de galleteria Nestlé (Proyecto)

Dentro de las actividades que se desempefian en la empresa y mas
especificamente en la bodega se encuentran:

1.

Recibo de mercancia

Una vez la mercancia llega a la bodega, es recibida por el coordinador
logistico en compafiia de uno 0 mas operarios. El operador logistico, verifica
gue la mercancia que llega sea la especificada por el cliente y que no exista
ninguna inconsistencia ni anomalia en la mercancia. El numero de operarios
depende de la mercancia que este ingresando, por lo general, lo que mas
ingresa a bodega es: polietileno, rollos de papel y rollos de tela, cuando se
realiza el recibo de estos materiales el coordinador logistico es acompafado
de 2 operarios. Cuando la mercancia que estd ingresando es la de
cacharreria, son mas de 5 operarios requeridos en la operacion.

Almacenaje de mercancia

Una vez se ha realizado el recibo de la mercancia esta es almacenada sin
ningun criterio, es decir dependiendo del espacio disponible y el tipo de
mercancia es “almacenada” donde el coordinador logistico crea conveniente.

Alistamiento de mercancia

Cuando el cliente solicita despacho de mercancia, el operador logistico en
compafiia de 1 operario se encarga de verificar y tomar el pedido por el
cliente para desplazar la mercancia y de esta manera tenerla lista para
realizar el despacho.

Operaciones / Adecuaciones

Esta operacién se realiza en dos ocasiones; cuando el cliente desea que se
desagregue su mercancia o por el contrario cuando desea que se agregue en
paguetes, promociones, ofertas y demas. Esta labor la realizan los operarios
y la cantidad de ellos depende de la mercancia que se debe manejar.

Picking de la mercancia
34



Durante esta operacion, se recolecta la mercancia que va a ser despachada,
por lo general se utiliza el montacargas.

Despacho de mercancia

Esta operacion se realiza cuando llega el camion que conducira la mercancia
hacia su destino, se le especifica al conductor hacia donde debe dirigirse y las
condiciones en las que la mercancia debe ser entregada. Dependiendo del
cliente el transporte lo pone Natrans Ltda o el cliente.

Las unidades de carga que se maneja en la bodega dependiendo del tipo de
mercancia son: estibas, rollos por unidad y cajas. Actualmente la bodega solo
cuenta con un tipo de estanteria para almacenar mercancia; esta es
convencional y tienen 8 unidades.

En cuanto a personal; no se cuenta con personal fijo, sino que dependiendo de la
demanda y la necesidad se contrata personal. El coordinador de logistica es el
encargado de manejar el montacargas y tiene la ayuda del portero de la bodega.

Las condiciones ambientales dentro de la bodega son:

lluminacién: dentro de las instalaciones de Natrans Ltda. no se cuenta con
una iluminacion adecuada. Existen lamparas que no dan la intensidad o
brillantez suficiente para que los operarios puedan realizar sus labores.
Aungue se debe tener en cuenta que gracias al disefio de la estructura de la
bodega la luz natural entra iluminando en las horas del dia.

Por otro lado, la distribucion de las luminarias es precaria, no estan
distribuidas de tal manera que se ilumine por completo la bodega y algunas
estan situadas de tal manera que generan un riesgo tanto para la mercancia
como los operarios.

Ruido: las instalaciones de Natrans Ltda. hasta el momento no cuenta con
sonidos indeseables, sin importar que esta situada en una de las areas de
transporte mas congestionadas como lo es Yumbo.

Temperatura y humedad: dentro de las instalaciones de Natrans Ltda. se
cuenta con un ambiente seco, lo que favorece el tipo de materiales que son
almacenados en la bodega.

Como parte del diagnostico de la bodega se debe considerar las condiciones de
seguridad para los trabajadores y los visitantes de la empresa:
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Prevencion de accidentes: Natrans Ltda. no tiene una buena prevencion de
accidentes ya que sus operarios no cuentan con elementos de seguridad tales
como: casco, botas, correa-faja, etc.

Por otro lado, cuando se realiza el descargue y cargue de mercancia, o
cuando la mercancia es almacenada, los operarios que realizan esta
operacion no tienen pleno conocimiento de lo que estan haciendo, poniendo
en riesgo la seguridad de la mercancia y de ellos mismos.

Prevencion de robos: Natrans Ltda. no cuenta con un sistema de seguridad
completo. En la planta se cuenta con un “portero” que en ocasiones realiza
operaciones de almacenaje, lo que pone en riesgo la seguridad de la
mercancia.

Prevencion de incendios: a pesar de que dentro de la bodega existen
extintores, estos estan obsoletos y no se les ha realizado un mantenimiento
constante, por lo cual no podrian desempefiar una buena labor en el momento
gue sean requeridos.

5.2 Identificacién y priorizacion de las oportunidades de mejora

Para identificar las oportunidades de mejora y las falencias que se presentaron
en la empresa en el area de almacenamiento se tuvo en cuenta las entrevistas
con los trabajadores y gerentes, los datos recolectados a través de las visitas de
campo Y la informacion proporcionada por Natrans Ltda. Los siguientes aspectos
fueron los principales problemas u oportunidades de mejora que se detectaron:

No existen areas designadas para las diferentes actividades de la bodega
Personal no calificado/capacitado

Falta de conocimiento sobre almacenaje y manejo de materiales
Practicas de seguridad industrial no adecuadas

Mala distribucién dentro de la bodega

Mercancia deteriorada

Para realizar la identificacion de los problemas, se analiz6 la informacion
suministrada en el diagnostico de la situacion de la empresa y se habl6 con los
trabajadores de Natrans Ltda, utilizando técnicas como los 5 porqués, causa-
efecto y demas, obteniendo los siguientes resultados:

e Las instalaciones de Natrans Ltda. no cuentan con areas designadas para
las operaciones, es decir, no existe un orden de donde deben realizar las
operaciones, estas son realizadas por toda la bodega lo que pone en
riesgo los materiales.

e Natrans Ltda. no cuenta con personal capacitado. Durante las visitas se
observo que el portero realizaba trabajos de operario, ademas el operario
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logistico era quien manejaba el montacargas. No esta mal que un
operador logistico maneje un montacargas, pero cuando se le pregunté a
este donde habia adquirido el conocimiento manifest6 que no sabia
manejarlo pero que si habia visto como se realizaba esta operacion y
estaba poniendo en practica lo visto. Este hecho demuestra que Natrans
Ldta. no cuenta con personal capacitado para ejecutar las tareas lo que
pone en riesgo la vida de los operarios y la mercancia.

e Natrans Ltda carece de conocimiento sobre almacenaje y manejo de
materiales. Esto se evidencio en las visitas, puesto que ellos realizan el
almacenaje de la mercancia sin ningun criterio tedrico, es decir no utilizan
ningun criterio que les permita aprovechar el espacio y tener la mercancia
en buenas condiciones. En ocasiones, se observo que habia mercancia
deteriorada debido a las malas practicas de manejo y almacenaje de
materiales.

e Se observo que dentro de las instalaciones no existen practicas de
seguridad industrial. Esto pone en peligro a toda la empresa, puesto que
se corren riesgos de accidente que podrian afectar tanto a operarios como
a los materiales.

e Debido a los multiples problemas que presenta la empresa, se observo
gue existe mercancia deteriorada, lo que representa perdidas para la
empresa, pues esta debe responderle a sus clientes por las averias de la
mercancia por las malas practicas de almacenaje.

e Se observé que existe materiales colocados unos sobre otros sin importar
si son del mismo tipo poniendo asi en riesgo los materiales.

Ademas, de esta informacién recolecta se tuvo la oportunidad de ver las quejas y
comentarios que han presentado los cliente de la compafiia para obtener
informacion sobre qué opinan ellos del servicio brindado por Natrans Ltda.
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5.3 Disefio de propuestas de distribucion y manejo de materiales

Como se desean proponer soluciones tanto a los problemas de distribucion como
a los de manejo de materiales que enfrenta la compafiia, esta parte de disefio de
propuestas se divide en dos.

Disefio de propuestas de Distribucion fisica.

Para realizar estas propuestas se utilizd el programa Layout VT. Con este se
puede ver la eficiencia que tiene el disefio actual de la bodega y se pueden
presentar nuevos disefios con sus respetivas eficiencias para comparar las
mejoras.

El programa calcula la funcién objetivo basada en la adyacencia de la siguiente
forma:

=1 J=1

Siendo:

Xij= 1 Si el departamento es adyacente
0 Si No es adyacente el departamento

Fij = Recompensa porque los departamentos estén adyacentes.

Con este valor de la funcién objetivo se calcula la eficiencia teniendo en cuenta
cual seria el valor total si se cumplieran todas las adyacencias:

Eficiencia: z
REL Total

A continuacion se presenta la informacion que se incluy6 en el programa:

El tamafio de la bodega es de 42 metros de largo y 17 de ancho, lo cual genera
un area de 740 metros cuadrados. Para incluirlo se tuvo que tener en cuenta un
area total de 690 metros cuadrados debido a las restricciones que se tenian ya
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que si se aumentaba una columna mas o una fila mas se pasa del area total
actual de la bodega. El programa se maneja en pies por lo cual al hacer las
conversiones se obtuvo una cuadricula con cuadros de tamafo 25 pies
cuadrados, con 11 filas y 27 columnas para evocar la forma rectangular de la
bodega.

DEPARTAMENTOS:
1. Recibo y Despacho, Montacargas en recibo y despacho:

En el programa se manejan como dos departamentos separados debido a la
dificultad que se presentd por el area, ya que no daba muy exacta, pero en
realidad es un solo departamento. Para crear este departamento se tuve en
cuenta el tamafio de una tractomula (20*2.6) y de un montacargas (3.6*1.8) para
el proceso de cargue y descargue en la bodega. Debido a las restricciones de la
puerta este departamento es fijo.

Area Recibo y despacho: (20*2.6) =52 m2 -> 559.52 pies?2
Area Montacargas en Recibo y despacho: (3.6*1.8)= 6.5m2 > 69.72p pies2
2. Area Estanterias:

Actualmente, en la bodega se tienen 16 cuerpos de estanterias convencionales
los cuales estan organizados en dos grupos (8 cuerpos por grupo). Para poder
tener mas flexibilidad en el programa y que se puedan generar mejores opciones,
estas estanterias se van a fraccionar y se van a manejar grupos de a dos
estanterias, para tener en total 8 grupos. Sus dimensiones son 4.88m (largo) por
4.5m (ancho de la estanteria= 1 metro, mas un pasillo para el montacargas de
3.5m).

Grupo de Estanterias (dos cuerpos/ grupo): (4.88*4.5)=21.96 m2 -> 236.29 pies2
3. Area Rollos:

Con el diagnostico que se realizd6 de la empresa, se pudo observar que el
producto tipo A que se tiene son los rollos de papel debido a su rotacion vy el
nivel de volumenes que se manejan. Por lo cual en la distribucién es importante
considerar un espacio especifico para este cliente, sin olvidar que la distribucion
debe ser flexible y acomodarse a las necesidades de la compafia. Al reservar un
espacio para los rollos se esta teniendo en cuenta su importancia como cliente,
pero también este espacio en determinado momento puede llegar a ser utilizado
para futuros clientes. Para calcular el area que se necesita para los rollos se
obtuvo un promedio en los niveles de inventario que ha manejado Natrans del
producto y que para almacenarlos se estiban primero, por lo cual el area que
ocupa un rollo o una pila de rollos es la misma que el area de una estiba.
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Promedio mensual de rollos: 100
Area estiba estandar; 1*1.2 = 1.2 m2
Area total rollos= (100*1.2)=120 m2 -> 1291.2 pies2

Como se desea darle flexibilidad al programa esta area se va a dividir para que
pueda ubicar en diferentes partes los rollos teniendo en cuenta las indicaciones
gue se van a proporcionar mas adelante. Debido al nimero de referencias que se
manejan de rollos, esta area se dividié en tres departamentos diferentes.

Area rollos: 1291.2 / 3 = 420.4 pies?2
4. Alistamiento

El departamento de Alistamiento es donde los pedidos van a ser recolectados y
organizados para despachar a un cliente, para tener un medida mas precisa este
departamento se va a calcular teniendo en cuenta el area de una estiba por el
numero de estibas dentro de una tractomula o simplemente el mismo area de
almacenamiento que tiene una tractomula.

5. Operaciones y adecuaciones

La distribucion de la bodega debe tener en cuenta tanto productos actuales como
futuros proyectos y clientes por lo cual este es un nuevo departamento que se
decidi6 crear, a raiz de la necesidad de los clientes, hacia servicios que agreguen
valor y que faciliten su labor. En este departamento se van a desagregar o
agregar mercancias dependiendo de cémo lo necesite el cliente, por ejemplo
diferentes tipos de presentaciones, promociones, ofertas y demas que necesitan
gue el empaque o condicién actual del producto se modifique. Especificamente
un nuevo proyecto gue se tiene es con Nestlé para recibir el producto y agrupar
dependiendo unas promociones y publicidad. Para calcular el area de este
departamento se tuvo en cuenta:

Personal (5 personas, movimiento de 1 m2 por cada una)=
(5*1)=5 m2

Mesa (para realizar las operaciones y adecuaciones al producto)=
(2*4)=8 m2

Transpaleta manual (para llevar las estibas con producto)=

(1.56*0.52)=0.81m2
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Estibas (cantidad 2 para recibir el producto y enviarlo cuando esté listo)=
(1.2*2)=2.4 m2

Area Total departamento= 16.21m2 - 174.43 pies2

6. Espacio para montacargas

Debido a las dimensiones del montacargas es importante tener en cuenta un
espacio donde se localice cuando no se esté utilizando. Este espacio tiene las
mismas dimensiones del montacargas (3.6*1.8)= 6.5m2 - 69.72p pies2

7. Area Libre

Actualmente la bodega no esta ocupada en su totalidad, presentando areas de
almacenamiento que se han denominado area libre 1 y 2. Es importante recordar
gue esta compafia esta creciendo y que se encuentra en negociaciones de
diferentes productos por lo cual se debe tener este espacio para cuando lo
requiera y se debe poder adaptar a las necesidades del producto y del cliente.

OBSTACULOS:

Los obstaculos que se ingresaron al programa son, las escaleras al segundo piso
donde se encuentra la parte administrativa de la compaifiia, el cuarto de la planta
eléctrica y el cuarto de la persona encargada de la seguridad de la bodega.

REAL CHART:

La empresa ha sido manejada empiricamente y sin mucho conocimiento sobre el
tema, por lo cual no tienen informacion sobre los volimenes, unidades, rotacion,
flujo de material y demas entre los departamentos. Es por esto, que el analisis se
harda con base en la informacion cualitativa que se tiene, y se definird la
importancia de adyacencia de los departamentos con el personal de la empresa,
los directivos y la parte administrativa.

A continuacion se muestra la tabla de Relaciones de los departamentos; donde
se evidencia que tan importante es que un departamento sea adyacente a otro.

41



=
o
[EY
[N
=
N
=
w
[y
SN
=
(%2}
=
[e)]
=
~N
=
o

—|mim|s
— (= |m[m]un

—|—|—[m|m]o

—|=|=]—|—|—|m[m]o

— (=== |=|—=|m[m

O [N W[IN|F-

clcc|c|c|c|c|c|>»|>

=
o

m|C|(CcC|c|Cc|c|c|c|c|>»|>

=
[N

m|m|CcC|C|Cc|Cc|c|c|c|c|>»|>»

[EY
N

= || |mmm|imim|m|m/|[m;/|m/|m

[EE
w

>|c|c|lc|-|—-|-|-|-|—-|-|-]o]|o

=
N

cl|Cc|Cc|Cc|Cc|Cc|Cc|Cc|Cc|Cc|Cc|c|c|c|cC

=
w

=
[e)]

[EY
~N

[EEN
(o]

REL Chart. Fuente: Autoras

Departamento
1 Recibo/Despacho
2 montacargas en recibo y despacho
3 Area de Estanteriasl
4 Area de Estanterias2
5 Area de Estanterias3
6 Area de Estanterias4
7 Area de Estanterias5
8 Area de Estanterias6
9 Area de Estanterias7
10 Area de Estanterias8
11 AreaRollos 1
12 Area Rollos 2
13 AreaRollos 3
14 Alistamiento
15 Operaciones/Adecuaciones
16 Espacio para montacargas

En la siguiente tabla se muestran las valoraciones que se dieron a los
departamentos, se debe tener en cuenta las convenciones donde:
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Valoracion Cercania

A=64 Absolutamente Necesario
E =16 Especialmente Importante
|=4 Importante

o=1 Cercania Ordinaria

u=0 No es Importante

X =-64 No es Deseables

Fuente: Leonardo Rivera, Jefe Departamento de Ingenieria Industrial.
A continuacion se da una descripcion del porque la calificacién que se les dio:

1->2 (Recibo/despacho — Montacargas recibo/despacho): Como se menciono
anteriormente estos dos departamentos son uno mismo, pero para efectos del
programa se consideraron dos areas diferentes. Por esto al considerar la
necesidad de que estén cerca se valor6 con A.

1->3-4-5-6-7-8-9-10 (Recibo/Despacho - Estanterias): Es especialmente
necesario que estos departamentos estén cerca para facilitar actividades como el
cargue y descargue, minimizando el manejo que se le tiene que dar al producto y
su trayecto al o desde el medio de transporte.

1>11-12-13 (Recibo/Despacho — Area de Rollos): Al igual que con las
estanterias se necesita que se ubiquen cerca de este departamento para facilitar
su manejo y disminuir los transportes que se le hacen al producto. En este caso
en especial la relacion de las areas deberia ser A; debido a que este es un
producto estrella de la compafiia, por lo cual su nivel de rotacién es alto y
ademas debido a sus dimensiones y peso se necesita ubicar ain mas cerca del
cargue y descargue.

1->14 (Recibo/Despacho — Alistamiento): Es especialmente importante que estos
departamentos estén cerca ya que en Alistamiento se van a dejar los despachos
listos y organizados para proceder al cargue, debido a esto se requiere mover
poco la mercancia ya agregada para evitar posibles errores, confusiones o dafios
en el producto que esta a punto de salir de la bodega.

1->15 (Recibo/Despacho — Operaciones/Adecuaciones): No es tan importante
gue estos departamentos estén relativamente cerca, ya que de
operaciones/adecuaciones el producto puede salir a almacenamiento cuando
haya que modificar las condiciones en las que llego para poder guardarlo o a
alistamiento cuando se deba modificar su empaque, tamafio o demas
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caracteristicas porque asi lo requiere el cliente para poder despacharlo, pero
nunca va a salir directamente a recibo/despacho.

1->16 (Recibo/Despacho — Espacio para montacargas): En muchos almacenes,
bodegas y centros de distribucion este espacio no se tiene en cuenta, por lo cual
el montacargas se ubica en cualquier lugar donde pueda obstruir el paso, danar
mercancia o simplemente demorar las demas actividades. Aunque se considera
el espacio es importante resaltar que no es muy relevante si se encuentra cerca o
no de recibo/despacho.

1>17-18 (Recibo/Despacho — Area libre): Para utilizar el programa se tuvo en
cuenta el area que estaba ocupada actualmente dentro de la bodega, por eso se
crearon dos departamentos llamados area libre 1 y 2 para no olvidar que la
bodega no esta usada en su totalidad. Es especialmente importante que estas
areas libres estén cerca de recibo/despacho ya que debido a los proyectos y
futuros negocios que la empresa esta analizando estas areas van a estar
igualmente ocupadas por productos y mercancias y se necesitan cerca de la
puerta para agilizar el cargue y descargue de estas.

Los departamentos 3 a 10 son los cuerpos de las estanterias; y es importante
gue estén cerca ya que se desea una distribucidon organizada con los cuerpos
cerca de si. Aunque la idea de separar la estanteria es para darle mas flexibilidad
al programa.

En cuanto a la relacion entre los cuerpos de la estanteria con el area de rollos no
es importante ni relevante que se encuentren cerca, ya que no dependen ni se
necesitan. Con respecto a su cercania con el area de alistamiento es
especialmente importante ya que de esto depende el movimiento del producto, lo
cual se quiere disminuir lo maximo posible. Las estanterias deben estar cerca de
operaciones/adecuaciones ya que muchas veces el producto va a ser recibido,
modificado en su empaque, tamafio o demas y de ahi va a ser almacenado, o
viceversa. En cuanto al espacio del montacargas no es necesario que esta cerca
y las areas libres deban estar cerca para tratar de tener las areas de almacenaje
juntas.

Las areas de almacenamiento de rollos se relacionan entre si y es especialmente
importante que estén cerca, debido a la magnitud, peso, tamafio y dimensiones
del producto es mejor tenerlo agrupado para evitar posibles problemas a futuro
como accidentes. En relacién con el area de alistamiento es importante que estén
cerca pues como se menciono anteriormente por las dimensiones del producto no
se deberia mover ni manejar distancias muy largas. Con respecto a
Operaciones/Adecuaciones no se necesitan que estos departamentos estén
cerca ya que a los rollos no se les va a realizar ninguna modificacién en la
presentacion. Al igual que los demas departamentos no es importante que este
cerca al espacio donde se va a almacenar el montacargas. Por ultimo se desea
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que las areas de almacenamiento estén cerca por lo cual es importante que las
areas libres estén cerca de las areas de los rollos.

Es extremadamente importante que el area de alistamiento sea junto al &rea de
operaciones/adecuaciones ya que se prevé gque con la entrada de nuevos
clientes con nuevas necesidades, muchas veces antes de despachar la
mercancia se tenga que hacer algun tipo de modificacion o cambio a su
presentacion. No es importante que alistamiento este cerca del espacio de
almacenaje para el montacargas ya que este no afecta el flujo del proceso y por
altimo en cuanto a las areas libres si es muy importante que estén cerca de
alistamiento pues en ellas se planea ubicar producto nuevo y es necesario
disminuir al maximo los viajes de la mercancia.

Por el lado de operaciones/adecuaciones como se mencioné anteriormente no es
necesario que se ubique cerca del espacio del montacargas y se considera
importante que se ubique cerca de las areas libres que proximamente
almacenaran producto.

COSTO DE MOVER HORIZONTALMENTE:

Para calcular el costo de mover producto horizontalmente se debe tener en
cuenta que el montacargas que la compafia utiliza es alquilado y aunque el
montacargas esta todo el tiempo en la empresa se cobra es por horas con la
ayuda de un horometro.

Cantidad promedio de horas que se mueve el montacargas mensualmente: 38
Cobro de una hora del montacargas: $18.000
Promedio cobro mensual por uso del montacargas: (38*18000): $684.000

Velocidad promedio del montacargas: 10 Km/h

Promedio de metros recorridos por el montacargas en un mes:

= (38h*10Km/h*1000m/1Km) = 380.000 m > 1.246.400 Pies

Costo promedio de mover 1 pie en el montacargas:

= ($684.000 / 1.246.400 pies) = $0.54/Pie
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Distribucion Inicial:

La distribucion que se tiene actualmente dentro de la bodega es la siguiente:

El recorrido que llevan a cabo la mayoria de los productos dentro de la bodega es
el que se muestra a continuacion, aunque algunos espacios como el del
montacargas y las areas libres no hacen parte del recorrido el recorrido debe
pasar por ahi para que el programa pueda correr sin ningun problema. Aunque se
debe tener en cuenta que esto no afecta ya que a futuro la idea es que la bodega
tenga un porcentaje de utilidad mas alto, ocupando estas areas libres.

El resumen del Layout inicial se presenta a continuacion:
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Using REL Data for A-Based and D-Based Evaluation

Initial Department Entry Order

Floor #1: 14 18 10 & 5 9 8 4 3 7 11 12 13 16 17

Initial A-Based Score: 240.00
Total A-Based Rewards: 1081.00

Initial A-Based Eff: 22.20%

Con esta informacién se puede observar que con la distribucién inicial la funcion
objetivo solo tiene un valor de 240 de 1081 puntos que podria tener. Dando como
resultado un porcentaje de eficiencia del 22.20% lo cual muestra que las
necesidades de adyacencia no se estan teniendo en cuenta.

Con este Layout inicial y la informacion recolectada se puede correr el programa
para generar varias propuestas para Natrans Ltda.

Propuestas

1. La primer corrida del programa se hace teniendo al departamento de
Operaciones y adecuaciones como un departamento fijo en un lugar especifico
debido a la necesidad de que el personal que va a operar en él, no corra ninguin
tipo de riesgo y teniendo en cuenta consideraciones de salud ocupacional,
transito, movilidad y flujo.

Se decide utilizar el algoritmo de Simulated Annealing debido a que genera un
mayor numero de opciones y su rango de seleccion es mayor. Este es un
algoritmo de busqueda meta-heuristica para problemas de optimizacion global; su
objetivo general es encontrar una buena aproximacién al valor 6ptimo de una
funcion en un espacio de busqueda grande.

La distribucion que se genera es:
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13|13 15| 15

13|13 15| 15

13|13 15| 15

ul %)%,%
i %% %

Esta distribucion puede ser masajeada para tener unos departamentos con
formas mas estables y que favorezcan a la mejor organizacion y distribucion de la
bodega sin alterar las eficiencias obtenidas:

Searching under A-Based Evaluation with Simulated Annealing Algorithm

Final Department Entry Order

Flogr #1: 11 10 9 14 & 7 17 16 & 18 3 4 5 12 13

Final A-Based Score: 553.00

Total A-Based Rewards: 1330.00

Final A-Based Eff: 41.58%

D-Based Cost for Final A-hased Layvout: 65458.79

A-Based Improvement Ower Initial Layout: 133.33%

Como la distribucién inicial se modifico para ubicar a operaciones y adecuaciones

fijo, el total de puntos que se podria obtener aumento a 1330, de los cuales solo

se obtuvieron con esta distribucién 553. La eficiencia aumento a un 41.58%. Pero
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la distribucion que se genera no es muy organizada ni factible. Ya que
alistamiento queda atravesado en el medio de la bodega, ademas este
departamento no queda cerca de Operaciones y Adecuaciones que es algo que
se queria debido a la importancia de la cercania.

2. En la segunda corrida del programa se deja a Operaciones vy
Adecuaciones variable para comparar donde ubica el programa a este
departamento con respecto a la primera corrida y que tanto afecta esto a las
eficiencias.

Se debe tener en cuenta que como el departamento ya no es fijo la ruta que se
habia fijado se ve modificada al finalizar el recorrido:

K1 %,%,%)
18 %% %

Al igual que en la corrida anterior el Layout puede ser modificado sin afectar los
resultados que se obtuvieron:

17 |17 |17 17 17| 17| 17| 17
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Al dejar a Operaciones y adecuaciones variable el total de puntos que se podrian
obtener con una distribucion optima es de 1330, de estos se obtuvieron 624. El
reporte muestra que la eficiencia es mayor que con la primera corrida ya que es
de 46.92%. El punto negativo es que las estanterias no quedan agrupadas y se
encuentran muy dispersas en la bodega.

Searching under A-Based Evaluation with Simulated Annealing Algorithm

Final Department Entry Order

Fleor #1: 3 & 7 9 17 8 18 10 14 15 4 13 12 11 5 16

Final A-Based Score: 624.00

Total A-Based Rewards: 1330.00

Final A-Based Eff: 46.92%

D-Based Cost for Final A-based Layout: 68896.01

A-Based Improvement Owver Initial Layout: 163.29%

3. En la tercera corrida del programa se deja a Alistamiento y Operaciones/
Adecuaciones fijos como parte de una hipétesis que se creé al ver las dos
corridas anteriores, ubicandolos donde se cree deberian ser més eficientes.

Distribucién inicial:
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Se puede observar que si la distribucion inicial de la bodega fuera como se
planteé en esta corrida la eficiencia no variaria mucho (22.63%) de las
distribuciones iniciales que se han tenido anteriormente.

Total Floors: 1
Total Departments: 18

Total Free Departments: 14

Using REL Data for A-Based and D-Based Evaluation

Initial Department Entry Order

Floor #1: 1§ 17 10 & 5 9 & 4 3 7 11 12 13

Initial A-Based Score: 301.00
Total A-Based Rewards: 1330.00
Initial A-Based Eff: Z2.63%

Initial D-Based Cost: 106051.80

16

La distribucion que se genera al correr el programa es:
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Al igual que en la corrida anterior el Layout puede ser modificado sin afectar los
resultados que se obtuvieron:

18| 18 1B| 1B| 1B| 18 | 18| 18| 18| 18| 18| 18 1B| 18 3 | 3 Q14| 14| 14114 14 15| 15
18| 18| 18| 18| 18| 18| 18| 18| 18| 18| 18| 18| 18| 18 3 3 Q14| 14| 14114 14 15| 15
8 8 8 18| 18| 18| 18| 18| 18| 18 3 Q14| 14| 14114 14 15| 15
8 8 8 18| 18| 18| 18| 18| 18| 18 3 3 Q14| 1414 ] 14 ] 15
8 8 8 18| 18| 18| 18| 18| 18| 18 3 3 Q14| 141 14) 2 2 2
18 | 18 | 18 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16| 16 | 16 @@
5 5 5 4 4 4
5 5 5 4 4 4
5 5 5 4 4 4 @@@

De los 1330 puntos que se podrian obtener con esta distribucion se obtuvieron
517. Mostrando que la eficiencia que se obtiene con esta solucién no es muy alta
con solo un 38.87%. Lo cual demuestra que esta no es la mejor forma de
distribuir la bodega de Natrans Ltda. Los rollos estan distribuidos alrededor de
Recibo/Despacho pero no se ven ordenados ademas la forma en que quedan
organizados es peligrosa, debido a sus dimensiones y peso.
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Using REL Chart Data for A-Based Evaluation and D-Based Ewvaluation

Searching under A-Based Evaluation with Zimulated Annealing Algorithm

Final Department Entry Order

Floor #1: 6 4 16 13 11 5 7 17 86 10 18 12 9 3

Final A-Based Score: 517.00

Total A-Based Rewards: 1330.00

Final A-Based Eff: 38.87%

D-Based Cost for Final A-hased Lavout: 78%964.78

A-Based Improvement Ower Initial Layvout: 71.76%

4. La corrida o distribucién que tuvo una mejor eficiencia fue cuando el area
de Operaciones y adecuaciones era variable (propuesta 2), por lo cual se va a
tomar este modelo y se va a modificar un poco para que no deje estanterias
sueltas sino que agrupe cuerpos de estanterias. La distribucion que se quiere

evaluar ahora es:

10| 10 4 4 15 | 15 | 13
10| 10 4 4 15 | 15 | 13
10| 10 4 4118 15§ 13| 13
18| 18 18| 18| 18 15§ 13 | 13
18] 18| 18| 18| 18 ) 18| 18 | 18 | 18| 18 15§ 13 | 13

18| 18| 18| 18 | 18 | 18 | 18 § 17 | 17 | 17| 17| 17| 17| 17 | 17| 17§ 1

18| 18| 18| 18| 18 | 1B Q17 | 17 | 17| 17| 17| 17| 1717|1717} 1

18| 18| 18| 18| 18 | 1817 | 17 | 17| 17| 17| 17| 17| 17| 17| 17 | 17

18| 18| 18| 18§ 17 | 17 | 17 | 17 | 17 ) & 8 8 7 7

18| 18| 18| 18§ 17 | 17 | 17 | 17 | 17 ) & 8 8 7 7

18| 18| 18| 18y 17 |17 17| 17| 17] & 8 8 7 7

Como se puede observar en el resultado final, la eficiencia no es muy diferente
comparada a las otras corridas, pero se esta generando una distribucién mucho

mas facil de manejar y organizada para Natrans Ltda.

Using REL Data for A-Based and D-Based Evaluation

Initial Department Entry Order

Floor #1: 17 3 & 7 9 & 18 10 5 4 14 15 13 12 11 16

Initial A-Based Score: 548.00
Total A-Based Rewards: 1330.00
Initial A-Based Eff: 41.20%

Initial D-Based Cost: 6£9198.72
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Disefio de propuestas de Manejo de Materiales

Para disefiar estas propuestas se tuvo en cuenta los 18 principios de Manejo de
Materiales disefiados por el College Industrial Committee on Material Handling Education,
patrocinado por The Material Handling Institute, Inc., y la International Material
Management Society. Con estos principios se trata de establecer como los Centros de
Distribucidn pueden adaptarlos y que recomendaciones especificas se pueden generar
para Natrans Ltda, teniendo en cuentas sus limitaciones y restricciones.

Aplica a
Principio Natrans
(RER

Lo practican?
Cémo?

Mejora/Recomendacion

En los Centros de Distribucién visitados, se pudo
observar que planear todo el manejo de materiales y
las actividades de almacenamiento con el fin de
obtener la eficiencia maxima en el conjunto de
operaciones era de vital importancia dentro de las
compaiiias. En los CDs de mayor tamafio se tienen
Software que ayudan a automatizar la recepcién,
ubicacidn, busqueda y el despacho de la mercancia.
Estos sistemas ofrecen soporte en cuanto a
comunicaciones para facilitar la transferencia de datos
en tiempo real.

Realizar un control sobre la planificacion de los
N camiones que llegan, teniendo en cuenta también la
1. Principio de L No > d gan, .
e Si aplica mercancia que sale y entra a la bodega, volimenes,
planificacién . . : .
cantidades y tipo de producto. Ademas, designar el
espacio donde se va a poner los productos para que se
pueda llevar un control de ubicacién de la mercancia.
Por otro lado, se debe solicitar a los clientes
informacidn técnica de la forma adecuada para
almacenar los productos.
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2. Principio de
sistemas

Si aplica

No

Integrar muchas actividades de manipulacién es muy
practico en un sistema coordinado de operaciones,
recepcién, almacenamiento, inspeccién, empaques,
bodegas, envios, transporte y atencion al cliente.

Hacer una estandarizacién de los procesos, como se
estdn llevando a cabo para tenerlos definidos. Con esto
se puede planificar cual es el flujo entre las areas,
integrar operaciones y planificar métodos teniendo en
cuento requerimientos futuros como flexibilidad.

3. Principio del
flujo de
materiales

Si aplica

No

En los Centros de Distribucidn visitas se pudo observar
que disponer de una secuencia de operaciones y
distribuciones del equipo que optimice el flujo del
material, es necesario a la hora de tener en cuenta la
eficiencia del Manejo de Materiales. Ademas, ese flujo
debe ser divulgado y conocido por el personal para
evitar reproceso y tiempo perdido.

Se recomienda que se planee una secuencia de
operaciones y un arreglo de equipos de modo que se
optimice el flujo de materiales. Mantener dreas cuyo
trabajo esté relacionado cerca, ademads eliminar
obstaculos en el flujo de mercancias, definir lugares
especificos para las diferentes actividades 'y
operaciones que se llevan dentro de la bodega. Tener
en cuenta la caracteristica de los materiales para su
ubicacién y manejo.
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4. Principio de
simplificacion

Si aplica

No

Con este principio los Centros de Distribuciéon y
bodegas de almacenaje deben simplificar el manejo de
materiales por medio de la reduccidn, la eliminacién o
la combinacién del movimiento vy/o equipo
innecesarios. Preguntas como: {Puede eliminarse este
trabajo?, Si no puede eliminarse, é¢este movimiento se
combinaria con otros, a fin de reducir ese costo?, si no
pueden eliminarse o combinarse, élas operaciones se
acomodan para reducir las distancias de recorrido?, si
no pueden eliminarse, combinarse o reencauzarse, ées
posible simplificarlo?, pueden llevar a la empresa a
identificar posibles operaciones, recursos excesivos.

Es necesario que se realice especialmente una revision
a los cuerpos de estanterias, bajo nuestra
consideracion hay muchos y no los estan utilizando.
Ademas debe existir un lugar fijo y definido para las
herramientas y materiales para mejorar la secuencia y
movimientos.

Negociar con el cliente si es posible unificar la
mercancia para manejar una sola unidad de carga.
Analizar cudles de los pasos que se estdn haciendo
dentro de la bodega se pueden reducir o unificar.

5. Principio de
gravedad

No aplica

En Natrans Ltda. no aplica este principio.

6. Principio de
utilizacion del
espacio

Si aplica

No

El volumen de las locaciones donde se almacena
producto debe tratar de ser aprovechado al maximo ya
gue este es menos costoso almacenar verticalmente
qgue almacenar horizontalmente, teniendo en cuenta
recursos para movilizar la carga.

Es necesario tener en cuenta el pie cuadrado y el pie
cubico dentro del area de almacenamiento de Natrans
ya que esto representa ganancia en espacio y dinero.
Con las fichas técnicas de apilamiento suministradas
por los clientes, analizar cudles de los productos que se
estan almacenando  se pueden almacenar
verticalmente aprovechando los pies cubicos de la
bodega. Por otro lado tener en cuenta la rotacién de
los productos para ubicarlos en espacios que sean
valiosos para la bodega. Considerando el peso de los
sacos de polietileno su mejor ubicacién seria
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aprovechar el apilamiento en angulo.
Para aprovechar mas el espacio cubico se debe tener
en cuenta el tipo de iluminarias que se estan utilizando
puesto que seria posible reemplazarlas por unas mas
planas que sean de haldgeno.

7. Principio del
tamaio de la
unidad

Si aplica

No

Los CDs y bodegas de Almacenamiento deben
incrementar la cantidad, el tamafio o el peso de las
cargas unitarias o la tasa de flujo maximizando los
movimientos del equipo. Como ventajas se tiene que
es mas rapido y barato moverla asi que por separado,
pero dentro de las desventajas las compaiiias deben
analizar el costo de unificar las cargas y volverlas a
separar, el peso inutil (peso de las cajas, plataformas y
objetos parecidos), necesidad de equipo pesado vy
requerimiento de espacio.

Negociar con los clientes la forma de recibo y despacho
de la mercancia, de esta forma se puede incrementar la
cantidad, el peso y el tamafio de la carga que se
maneja, disminuyendo de esta forma el costo por
unidad manejada y la utilizacion de los equipos dentro
de la bodega. Al seleccionar la unidad de carga que se
va a manejar se debe tener en cuenta los equipos y sus
capacidades.

8. Principio de
seguridad

Si aplica

No

Contar con métodos y equipo apropiado para hacer el
manejo con seguridad por parte del personal, es
necesario por parte de las companiias, CDs y bodegas
de almacenamiento.

Se recomienda que antes de realizar cualquier
contratacion se verifique que el empleado cuente con
ARP y EPS. Ademas se deben mantener los equipos en
Optimas condiciones, también es necesario instalar
adecuados sistemas de vigilancia. No permitir que los
equipos y herramientas sean sobrecargados u operar
sobre pasando sus escalas de capacidad. Por otro lado
tener pasillos limpios, ordenados y despejados para
facilitar el flujo de personal. Ademds se deben proveer
elementos de seguridad y condiciones seguras para los
empleados.
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9. Principio de
Mecanizacién/
Automatizacion

Si aplica

Si

Se debe tratar de eliminar los errores humanos
mecanizando y automatizando las operaciones de
manipulacién y almacenamiento.

Dentro de la bodega se cuenta con un montacargas y
una transpaleta manual con los cuales se elimina el
exceso de manejo de materiales, se pueden mover
cantidades y voliumenes grandes y pequefios de
material. Consideramos que con la cantidad me
material que se majea dentro de la bodega no es
sumamente necesario automatizar los equipos que se
tienen, no se debe caer en automatizaciones excesiva e
innecesarias. Sin embargo se conoce que dentro de las
bodegas de almacenamiento en general, la
automatizacidon y el control computarizado resultan
convenientes, cuando hablamos de costos, para las
instituciones y centros de distribuciéon que tienen gran
cantidad de articulos en linea de almacenamiento, y
muchos puntos para distribuir las ayudas humanitarias,
pero sabemos claramente que este no es el caso de
Natrans Ltda., por esta razén consideramos que como
se encuentra planteada la automatizacién dentro de la
bodega esta bien.

10. Principio de
seleccion de
equipos.

Si aplica

No

En cualquier bodega o centro de distribucién, previo a
realizar compras e inversiones en estructura o equipos,
se debe realizar un estudio acerca de que equipos se
van a utilizar para realizar las diferentes tareas,
teniendo en cuenta cual seria el nivel de utilizacién y
que tan flexibles pueden ser para el trabajo que se
necesitan.

Se recomienda que Natrans Ltda. aplique este
principio, sobre todo en el movimiento de los rollos de
papel y tela que son los que estdn en mayor riesgo
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cuando son movidos de un lugar a otro, ya que esta
tarea es realizada sin el equipo adecuado. Se deberia
analizar un analisis en cuanto aspectos como: el
material a ser desplazado, el movimiento a realizar y
los métodos a utilizar, teniendo en cuenta que
personal a manejar los equipos esté capacitado para
hacerlo y «cual seria el costo su ejecucion.
Ademds como la mayoria de los equipos de la
compafiia son alquilados se deberian considerar
mecanismos de control para tener en cuenta su
durabilidad y fiabilidad.

11. Principio de
Estandarizacion

No lo aplica

Es necesario realizar una estandarizacién de procesos
dentro de cualquier bodega de almacenaje, los
beneficios que esto trae consigo le permitira un mayor
aprovechamiento de los recursos y una disminucidn en
los tiempos de alistamiento de los mismos. En la
mayoria de Centro de Distribucion y bodegas de
almacenaje grandes los procesos estan establecidos y
son bien conocidos por los trabajadores.

Para maximizar el aprovechamiento racional de los
espacios y usos de los equipos, se considera necesario
que Natrans Ltda. Realice una revisidén a este principio.
Estandarizar no significa que se debe mantener un solo
tipo de equipo o0 que no se tengan otras opciones para
la realizaciéon de las operaciones, es simplemente
mantener un "orden" para la realizacion de las
operaciones sujeta a cambios para mejoras. Este
principio sera util para la empresa en el momento que
se cambie de operario o exista la falta de uno, con los
procesos estandarizados las tareas podran ser
realizadas con mayor facilidad y menos riesgo de
dafios.
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12. Principio
dela
flexibilidad.

Si aplica

No

De acuerdo con lo estudiado, en toda bodega se deben
tener equipos y procedimientos que sean adaptables y
se ajusten a varios usos, esto con el fin de reducir la
cantidad de equipos que deben adquirirse sin afectar el
buen funcionamiento dentro de la bodega.

Se recomienda que se utilicen equipos que sean
flexibles, disefiar en lo posible pasillos y corredores que
se ajusten para la movilizacién de mas de un equipo de
transporte, evitar el uso de equipos que tengan un
Unico propésito, etc.

Natrans Ltda. aplica este principio sin reconocerlo, es
decir se realiza la utilizacion de métodos y equipos que
desempenan  diversas tareas para  multiples
operaciones pero sin un criterio previo a esta
utilizacién.

13. Principio
del peso
muerto.

Si lo aplica

Lo practican al
utilizar el equipo
de Manejo de
Materiales
dependiendo de
lacargaa
manejar.

Todo CD o bodega de almacenamiento debe saber
distribuir sus cargas para que reducir la razén de peso
muerto del equipo de manipulacién a la carga que
soportara.

Natrans Ltda. debe continuar aplicando este principio
de la forma que lo hace, ya que se aprovecha al
maximo el momento del equipo para transportar la
carga que sea mas acorde.

14.Principio de
movimiento

Si aplica

Lo practican

El movimiento de material dentro de cualquier bodega
es costoso y mucho mds ya que este movimiento
requiere de equipos y mano de obra, es por esto que
se deben realizar movimientos planeados que
permitan realizar el menor desplazamiento posible.

Se recomienda que Natrans Ltda. realice un plan diario
sujeto a modificaciones para la movilizacion del
montacargas, de esta manera se encenderd para
realizar labores planeadas y continuas, asi su uso sera
menor pero con un mejor aprovechamiento.
Realizar un plan de accién para reducir el tiempo de
carga y descarga, para disminuir asi el tiempo perdido
del montacargas.
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15.Principio del
tiempo ocioso
(muerto)

Si aplica

Lo practican.
Debido a que no
son muchos los
trabajadores
dentro de las
instalaciones de
Natrans Ltda.
Los operarios
que existen
estan siempre
realizando

alguna actividad.

Una planificacién previa sobre el conocimiento de
cuantos empleados deben existir dentro de la bodega
ayudara a reducir el tiempo ocioso (muerto) de los
empleados.

Es necesario que se refuerce la implementacién de este
principio realizando un plan diario para cada operario,
de esta manera no habra posibilidad para la existencia
de tiempo ocioso. Ademds se recomienda realzar un
plan diario sujeto a cambios para la utilizacién de los
equipos.

16. Principio de
capacidad

Si aplica

No lo practican

Para el buen funcionamiento de cualquier bodega es
necesario aplicar en su totalidad los 18 principios. Estos
le permitiran a la bodega saber con qué equipos,
personal, procedimiento y herramientas debe contar
para su buen funcionamiento. Emplear el equipo de
manejo para alcanzar la capacidad que se desea.

El principio de capacidad abarca la totalidad de los 18
principios de tal manera que se realice un mejor
aprovechamiento de todos los recursos para que de
este modo se tenga una produccién mayor. Se
recomienda que Natrans Ltda. revise cada uno de los
principios haciendo un analisis y tratando de aplicar la
mayoria de ellos.

17. Principio de
ejecucion

Si aplica

No lo practican

El movimiento dentro de una bodega de almacenaje
como Natrans Ltda. es netamente de materiales, por
tal motivo es necesario que bodegas como esta tengan
conocimiento absoluto de qué tipo de materiales se
estardan moviendo, con que herramientas serdn
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movidas y el costo de realizar estas operaciones.

Natrans Ltda. debe determinar la eficiencia de la
ejecucién del manejo en términos de gasto por unidad
manejada, lo que le permitird asegurar condiciones de
trabajo, ahorrar esfuerzo fisico, y tener mejor manejo
del capital. Se recomienda realizar un estudio a las
caracteristicas de los materiales movilizados dentro de
la bodega identificando la posibles unidades que
podrian ser usadas como base de comparacion,
seleccionar una unidad en comun, evitar cambiar la
unidad de departamento a departamento.

18. Principio de
ergonomia

No lo aplica

No lo practican

Toda empresa debe contar con un régimen de salud
ocupacional por ley, y dentro de esto esta contemplada
la ergonomia dentro de todos los procesos realizados
por operarios.

Para este principio se recomienda que se realice un
estudio del trabajo. Revisién de las actividades
manuales que se realicen dentro de la empresa. Dotar
a los empleados de uniformes y de mas herramientas
gue permita a estos realizar un buen trabajo sin poner
en riesgo su seguridad.

5.4 Propuesta a Natrans Ltda.

Después de analizar las posibles propuestas de disefio de la bodega y de manejo de
materiales se puede presentar una propuesta a Natrans Ltda, que unifique las mejores
soluciones para la compafia:

La distribucion que mas favorece a Natrans en cuanto a eficiencia y organizacion es:
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Area Rollos
(13,12,11)

mnip1

Operaciones y
Adecuaciones (15)

/

Espacio
Montacargas (16)

/

Estanterias (10,5,4)

\

Alistamiento (14)

N

10| 0] 10 A s 15 15 13 [ 13 1[n[n
10| 10| 10 4 4 15| 15§ 13| 13 m|n 1m|n

10| 10| 10 4 4 18 15§ 13| 13| 13| 13 1 1|1

18| 18| 18 18| 18| 18 1513 [ 13] 13 13 n|u|n

18| 18] 18| 18] 18] 18| 18| 18] 18] 18 15 12| 13 13 13 nl|z|z2]:2

18| 18| 18| 18| 18 | 18 | 18 17 | 17 | 17| 17| 17| 17| 17 | 17 | 17 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 G_____\__—

18| 18| 18| 18| 18| 18| 17| 17| 12| 17| 17| 7| 2|2z |2 a0 Recibo/Despacho
18| 18] 18| 18] 18] 18] 17| 17| 17| 7] 17| 17 17| 1z | 2] 2| 7] ez |z | 0z ®|®® y 4rea de

18| 18| 18| 18] 171717 17] 7] s 8| & 1EIE NBE %% % Montacargas
18| 18| 18| 18 ) 17 | 17 | 17 | 17 | 17 8 8 8 7 7 7 3 3 3 @l@l@ (1’2)

18| 18| 18| 18] 17| 17| 17| 17[17] 8| 8] & 7|27 NEE @l@l@

\

Estanterias
(8,9,7,6,3)

/

Espacio Libre
(17,18)

Con esta distribucion la eficiencia de la bodega pasa de 22.20% a 41.20%, teniendo en
cuenta la relacién entre los departamentos y sus adyacencias. Al distribuir la bodega de
esta forma Natrans Ltda. podra tener a su producto tipo A; los rollos de papel cerca de la
puerta para facilitar su recibo, despacho y manejo. Ademas, los cuerpos de estanterias
se encuentran en dos lugares dentro de la bodega, con lo cual se puede clasificar los
productos que se van a ubicar en ellos dependiendo de su rotacién para ponerlos en las
estanterias 8, 9, 7,6 y 3 mas cerca de la puerta o en las estanterias 10, 5 y 4 productos
con baja rotacion dentro de la empresa. También, en la distribucion los departamentos de
alistamiento y Operaciones/Adecuaciones se encuentran cercanos facilitando el trabajo al
personal para movilizar cargas. Por otro lado Operaciones/Adecuaciones esté ubicado en
un lugar que facilita el acceso del personal ubicandolo cerca de la puerta, evitando parar
el flujo de material y que sucedan accidentes. Como la bodega no esta ocupada en su
totalidad el espacio que se encuentra disponible (Departamentos 17 y 18) le brinda a la
compaifiia flexibilidad y adaptabilidad para nuevos productos.

Los sintomas expresados por los clientes y el personal de la compafia; ayuda también a
proponer diferentes alternativas a Natrans Ltda. para mejorar:
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Sintomas Indeseables

Causas Inmediatas

Causas Principales

Herramientas/Solucién Sistémica

No hay suficiente espacio para la
movilidad del montacargas y
personal

La mercancia esta puesta en cualquier lugar (1)
Mercancia mal ubicada (1)

No existe un patrén para ubicar la mercancia (1)
Mercancia no etiquetada (2)

Mercancia dafiada por la mala
manipulacidn de los operarios

El personal que manipula la mercancia no esta capacitado (3)
No tienen las herramientas necesarias para manipular la
mercancia (6)

Mercancia deteriorada (2)

Clientes insatisfechos por la
posible contaminacién de sus
materiales

Falta de conocimiento sobre manejo de materiales (3)
Mercancia quimicamente contaminate cerca de otra (1)

Una vez despachada la mercancia
se encuentran piezas sueltas

En el momento que se realiza el despacho se queda mercancia
(4)

Demora en el proceso de cargue y
descargue de los productos

Al momento de llegar la mercancia no hay quien inicie el
proceso de descargue (5)

No existe personal suficiente para realizar las operaciones de
cargue y descargue (5)

No se planifica con tiempo a los operarios que realizaran el
cargue o descargue (5)

No se encuentra facilmente la mercancia (2)

Clientes insatisfechos por que el
pedido no llega completo.

No se realiza una planificacidn que documente los pedidos del
cliente (5)

No se realiza una verificaciéon del pedido antes de que este sea
enviado (4)

Falta de espacio para almacenar.

Falta de criterios de almacenamiento (3)

Mercancia mal ubicada (1)

Mercancia ocupando un mayor espacio del que realmente
podria ocupar (3)

Accidentes causados por las
condiciones del almacén.

No existen extintores (7)

No existen salidas O rutas de emergencia (7)

No se tiene definido un programa de seguridad y salud
ocupacional (7)

Falta de capacitacién con respecto al manejo de mercancia (7)

Tiempo perdido por reparacién
de maquinas.

Maquinas manipuladas por operarios sin conocimiento
absoluto de como hacerlo (3)

Maquinas utilizadas para realizar actividades para las cuales no
estan disefiadas (6)

(1) Mala ubicacién de la
mercancia.

(2) No existe un patrén para
ubicarla mercancia.

(3) Desconocimiento con respecto
al proceso y productos que se
manejan.

(4) No existen disefiados
suficientes controles para evitar
errores en el despacho.

(5) El sistema de planificacién en
cuanto a los procesos que se
realizan en la bodega tiene
debilidades o fallas.

(6) Falta de equipos/herramientas
que permitan una buena

manipulacién del material.

(7) Falta de un programa de salud

ocupacional y seguridad industrial.

(1) Disefar y utilizar una Matriz de
Incompatibilidad para almacenar la
mercancia y demarcar los espacios de
almacenaje y espacios de transito.

(2) Programa o aplicacidon que permita
tener la informacién de donde debe
estar ubicado cada producto. Pedir
especificaciones a los clientes sobre la
correcta o debida manipulaciény
almacenamiento de los productos.
Establecer politica de almacenamiento
(FIFO, LIFO, etc.).

(3) Ficha técnica sobre como almacenar
los productos junto con los clientes y
capacitar operarios sobre estas fichas.

(4) No permitir que ningun pedido sea
despachado sin la revisién / validacién
de un auditor, inspector.

(5) Documentar y estandarizar los
procesos de planificacién de cargue y
descargue encontrando posibles
mejoras.

(6) Negociar con la empresa que alquila
el montacargas sobre la posibilidad de
conseguir un clamp que facilite el
manejo de los rollos de papel.
Estandarizar la forma de recibir la
mercancia (reduciendo posibilidad de
que se dafie el producto, facilidad)

(7) Asesorarse sobre las normas y
regulaciones que deben cumplirse
dentro de una bodega. La ARP puede
ofrecer el servicio gratuito.
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En cuanto a manejo de materiales con esta distribucion se recomienda:

e Realizar una ficha técnica sobre las caracteristicas y como almacenar los
productos. Es necesario realizar esta ficha en compafiia del cliente. Con
esta y utilizando la matriz de incompatibilidad se puede conocer la forma
de almacenar los productos, para facilitar las operaciones del personal y
evitar contaminaciéon o dafios de la mercancia. Ademas, se debe capacitar
a los operarios sobre el uso de estas fichas para que conozcan mas a
fondo el proceso.

e Para que se tenga un patron de ubicacién de la mercancia es necesario
hacer un archivo en Excel, que permita tener la informacién sobre los
productos y su ubicacion. Estableciendo ademas, politicas de
almacenamiento; por ejemplo FIFO, LILO y demas dependiendo del tipo
de producto que se esté manejando.

e Con esta informacién delimitar las areas dentro de la bodega tanto de
almacenaje como de transito.

e Documentar y estandarizar los procesos, para establecer el flujo del
material de manera continua, las necesidades de recursos y restricciones
gue se tienen. Ademas, para procesos especificos como recibo y
despacho establecer una actividad en la cual se haga una inspeccion de
calidad en cuanto a lo que esta saliendo o entrando de la bodega.

e Planear una secuencia de operaciones y arreglo de equipos de modo que
se optimice el flujo de materiales. Ademas con la distribucion que se
plantea se tienen cerca a areas cuyo trabajo esté relacionado.

e Negociar con los clientes sobre la forma como se recibe la mercancia,
tratando de unificar cargas; reduciendo las posibilidades de que se dafie el
producto y los costos de manejo y manipulacion.

e En un archivo de Excel realizar una planificacion donde se tenga en cuenta
el cronograma de la semana de la bodega; camiones que entran, que
salen, volumenes, cantidades y tipo de producto.

e Realizar una revision sobre los equipos y herramientas que se estan
utilizando; su confiabilidad, su capacidad, su utilidad y que caracteristicas
debe cumplir la persona que debe utilizarlo. Para de esta forma tomar
planes de accidon con el proveedor de los servicios. Por ejemplo lo que
sucede con los rollos de papel, ya que estos deberian ser manejados con
Clamps para evitar que se dafien.
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e Natrans solamente posee una Vvisiobn horizontal de almacenaje
desperdiciando la altura y pies cubicos de la bodega. Deberia revisar las
caracteristicas de apilamiento de los productos para asi sacar provecho de
la altura que se posee, teniendo en cuenta ademas la rotacion de los
productos.

e No basta con realizar un plan de accidén que solo lo conozcan en la parte
administrativa de la compafiia, es necesario ademas capacitar a los
operarios, despertando un sentido de pertenencia e integracion dentro de
la empresa, encaminado a lograr los objetivos propuestos, disminuyendo
errores por falta de conocimiento de los procesos.

e Natrans Ltda. debe proporcionar un ambiente y unas condiciones seguras
para los operarios, disminuyendo el riesgo de accidentalidad, garantizar el
cumplimiento de requisitos y leyes que se deben tener dentro de las
bodegas. Ademas, como la compafia se desea dedicar a la logistica
integral debe tener en cuenta estos mismos aspectos en los demas
procesos que se realizan. Por ejemplo en el transporte de mercancias.

5.5 Conclusiones y recomendaciones

La mayoria de las empresas en su afan de crecer y generar mayores ingresos,
incursionan en nuevas actividades econdmicas sin tener en cuenta los
conocimientos y estudios previos que se necesitan para llevar a cabo un buen
desarrollo y desempefio del mismo. Ocasionando que muchas veces estos fallen,
por falta de planeacion y estrategias de direccionamiento.

Natrans Ltda., vio la oportunidad de crecimiento y comenzd una nueva operacion
dentro de su organizacibn que le permitia ampliar su campo de accion y
participacion en el mercado, pero no tuvo en cuenta factores que le hubieran
permitido el éxito de su objetivo. Con las visitas y recomendaciones a lo largo de
este proyecto, los duefios y empleados de la empresa se pudieron dar cuenta
gue no basta con hacer crecer la empresa si lo que existe actualmente no esta
funcionando a cabalidad. Con este proyecto se logré proporcionar una ayuda en
manejo de materiales y distribucién de planta que esta a disposicion de ellos.

Con la distribucion propuesta Natrans Ltda., tendra la posibilidad de aumentar la
eficiencia y eficacia de sus actividades de almacenamiento, integrando todos sus
sistemas de operacion, estandarizando sus procesos y realizando una planeacion
estratégica de los procedimientos dentro de la bodega. Ademas, se estan
considerando factores de seguridad industrial que disminuyen el riesgo dentro de
la bodega. En cuanto a Manejo de Materiales, las propuestas realizadas
suministran a Natrans Ltda. herramientas que le permiten integrar todos los
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aspectos para tener un buen manejo de los productos en cuanto a transporte,
almacenamiento y distribucion.

En general estas propuestas ayudan a Natrans Ltda. a disminuir sobrecostos y
tiempos que se estaban presentando en la compafia debido a la falta de
organizacion, experiencia y planeacion.

Con la distribucion propuesta la eficiencia de la bodega mejora en un 20% con
respecto a la cercania de los departamentos que estén relacionados. Es de
resaltar que el aumento de la eficiencia es significativo, teniendo en cuenta que
actualmente la bodega no esta siendo usada en su totalidad, lo que impide que el
programa pueda hacer mas iteraciones, presentando mejores distribuciones e
incrementando el porcentaje de mejora.

Las propuestas hechas de distribucion y manejo de materiales son viables desde
el punto de vista econdmico para la compafiia, ya que la inversion que se debe
hacer es minima, comparado con los posibles resultados que se van a obtener a
largo plazo. Ademés, la compafila cuenta con recursos actualmente que
minimizan el costo de la inversion que se debe realizar con las propuestas de
mejora.

67



BIBLIOGRAFIA

Acero Palacios, Luis Carlos. Ingenieria de Métodos, movimientos y tiempos.
Bogota: Ecoe Ediciones, 2009.

CARDOS, Manuel Carboneras, y otros. MANUTENCION Y ALMACENAJE:
Disefio, Gestion y Control. 2004

Guerrero, Manuel “Distribucion de plantas y areas de trabajo” Tomado de
internet:
http://www.gestiopolis.com/canales/emprendedora/articulos/22/landscape.htm 22
marzo de 2011

Handling Institute of  America (MHIA) Tomado de Internet:
http://ies.informe.com/manejo-de-materiales-principios-y-produccion-mas-limpia-
dt108.html 22 Marzo de 2011

Manejo de Materiales. Tomado de Internet:
http://www.mitecnologico.com/Main/ManejoDeMateriales 22 Marzo de2011

Palomino, Pedro “Distribucién fisica de plantas” 2006 Tomado de internet:
http://www.slideshare.net/fcubillosa/distribucin-en-planta 22 marzo 2011

Flores, Patricia Diaz Instituto Tecnologico de la Paz Tomado de Internet:
http://sistemas.itlp.edu.mx/tutoriales/produccionl/tema4 4.htm 30 Octubre 2011

68


http://www.gestiopolis.com/canales/emprendedora/articulos/22/landscape.htm
http://ies.informe.com/manejo-de-materiales-principios-y-produccion-mas-limpia-dt108.html
http://ies.informe.com/manejo-de-materiales-principios-y-produccion-mas-limpia-dt108.html
http://www.mitecnologico.com/Main/ManejoDeMateriales
http://www.slideshare.net/fcubillosa/distribucin-en-planta
http://sistemas.itlp.edu.mx/tutoriales/produccion1/tema4_4.htm

